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LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T.XXXVIIEL — 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique Quesnons Er Réroxses nousppublions les demandes de renseignements adressées par nos 
abonnés et les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 


Nous faisons appel à lous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour les prier de bien 


vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DEs 


IxbusrTRIES Mécaniques », 92, rue Bonaparte, 


Paris (VIe), tous documents susceptibles de rendre servi e aux abonnés qui ont sollicité ces renséignements. Ils assure- 
ront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constilue notre rubrique Quesrions Er RéPonsess. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient ur 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 
de nos abonnés 


Ne 811. — La Revue La Technique 
Moderne x annoncé dans sa livraison de 
mai 1955 que l'A.F.N.O.R. a reçu l'ar- 
ticle intitulé : Le Calcul des crochets de 
levage ». 

Pourrait-on nous dire où il est possible 
de se procurer cet article 2 Cod; À 

Ne 8712. — Pourrait-on nous faire con- 
naître l'adresse des différents centres de 
documentation technique qui pourraient 
nous fournir tous renseignements utiles 
sur des questions telles que « corrosion », 
“ suggestion du personnel », etc... 

L. 

N° 8713. — Dans la revue La Prati. 
que des Industries Mécaniques de juil- 
let, nous relevons un article décrivant un 
mariau  électro-magnétique Planche 
AAI-500. Cette machine étant suscepti- 
ble d'être utilisée dans nos ateliers, nous 
vous demandons de bien vouloir nous 
communiquer l'adresse du constructeur. 

E. 

N° 8714. — J'ai à faire fabriquer des 
plaques en aluminium d'environ go cm 
sur 40 em comportant quatre rebords. Je 
possède l'outil” d'acier nécessaire, mais 
serais heureux que vous m'indiquiez une 
maison susceptible d'exécuter le travail. 


P. H. 
N° 8715. — Nous vous prions de bien 
vouloir nous faire connaître l'adresse 


du fournisseur de la machine à retrein 
dre Erco objet d'un de vos articles (pa- 
ge 204 du n° 8, août 1955). 6 à 


Ne 8y16. Nous relevons dans votre 
n° 7, juillet 1955, sous la rubrique : « Ce 
qui se publie à l'étranger » un extrait 


d'un articl 
novembre 


dans « Modern Métal », 
oncernant la plus pui- 
du monde de meul:g: 
\ la bande risive, 

Particulier 
cédé, 
de vouloir 
renseignemk 


saute 


intéressés par ce pro- 
serions reconnaiss:nts 
vus faire parvenir des 
mplémentaires. 


nous 


R 


Ne 871; ous possedons une 
chine x soi par points Sciaky qui 
nous vou isér pour braser des 
plaquettes sur des barreaux de 
cuivre. 

Les mas: uffantes sont portées 
par résistar une température de 
Y50-1 000 chaleur que le; 
résistances entre la mass 


chaufi ante irreau en Cuivre provo- 


que l'échau t de celui-ci et produit 
la fusion « laquette argent sur k 
barreau. 1! e d'autre part que 
contact soil ntre les électrodes 
cuivre et Îles es chauffantes. 

Le probl ‘ur lequel nous cher- 
chons un est le suivant 

Comme: solidement d'une ma- 
nière pr efficace, la masse 


chauffant: 1 900°, avec une pièct 


en cuivre refroidie par une cir- 
culation d' 

lous que nous avons em- 
, né nous ont pas don- 


ployés jusqu 
Les logements se défor- 


nés sutista 


ment, s'ag « nt, le contact électri- 
que ne se jue par quelques points 
et produit morçages. 
Renseignemc complémentaires : 

Coura é : Triphasé 220 V, 50 
hertz, 600 À 

Femps sage du courant : 7 5. 

— Temp. maximum atteinte : 

900-950" 

Inter: ntre les chaufles : 40 
secondes. G. S. 


aractère d'intérèt plus génétal seront publiées sous la rubrique 


RÉPONSES 
de nos abonnés 


N° 8701. — La peinture à souder Epa- 
tam 3.312 est fabriquée par les Etablis- 
sements C.O.F.R.A.L.M., 149, rue St- 
Honoré, Paris-r, R. B. 


Ne 8703. Véici les noms et adres- 
quelques firmes françaises spé- 
cialistes des machines-outils et de l'ou- 
tillage pour bijouterie : 

Ets Amstutz et Meylan, 42, rue Pas- 
tourelle, Paris-3°. 

Ets Joliot, 10, rue aux Ours, Paris-3°. 

Ets Pellerin et Fils, 15, rue de Mont- 
morency, Paris-3°. 

Ets P. Quillet, 2, rue Gambetta, Pa- 
ris-3° 


ss de 


Ets Weber, 9, rue de Poitou, Paris-3*. 
A. S. 


No 8704. 

adresser 
vamts qui, 
Voir 


Nous vous conseillons de 
aux Etablissements sui- 
pensons-nous, doivent pou- 
vous procurer de petites quantités 
le rhénium : 

Comptoir Lyon-Allemand et Marret, 
13, rue de Montmorency, Paris-3°. 

Ets Caplain Saint-André, 12, rue Por- 
tefoin, Paris-3. E. B. 


ous 


N° 8705. — La tête de perçage décrite 
dans la livraison d'avril 1955 de La 
Pratique des Industries Mécaniques est 
construite en Amérique par la firme sui- 
vante 

Dumore Compagny 
sin (U.S.A.). 


Wiscon- 


Racine 


Ne 8707. La socitté Cincinnati est 
représentée en France par la maison 

Aux Forges de Vulcain, 3, rue Saint- 
Denis, Paris-2e. D. 


à percer 
sédant un mécanisme de renversement 
de marche. Ces appareils sont part:- 
cuhèrement remarquables pour 
le taraudage des trous bor- 
gnes, la profondeur de 
taraudage est uniforme 

et le déclenchement au- 
tomatique empêche le 
bris des tarauds 


APPAREIL à TARAUDER 
et à GOUJONNER 


BREVET  PEARN 


Des milliers de ces appareils sont actuellement 
en service. Ils se montent sur toutes machines 
verticales et horizontales, pos- 


PARIS (10°) 


Modèle À, capacité 8 à 18% 
Modè!e B, capacité 12 à 28% 
e C. capacité 25 à 52%, 


ASSOCIATION 
DE CONSTRUCTEURS 


169, QUAI DE VALMY 
14-15, 54-87 


NORD 03-87, 
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GROUPES 
CONVERTISSEURS 


SIEMENS 


3 TYPES 


88 RZ : 45 à 275 ampères 
108 RZ : 60 à 325 ampères 
148 RZ : 70 à 375 ampères 


(A 70 % DE COEFFICIENT D'UTILISATION) 


MACHINE 


D'OXYCOUPAGE 
AUTOMATIQUE 


OXYMILL 


TYPE  NORMA 5. D. 


à tête pilote 
magnétique 
ou à molette 
curvigra- 


phique 


Pour toutes coupes 
au gabarit ou sur 

plan de 3 à 200 mm 
d'épaisseur. 


PARIS : 26, boul. RICHARD-LENOIR (0) TÉL: VOL 49-43 
: 6 & RUE DE ROUBAIX — TÉLÉPHONE, 


LYON : 77, COURS LAFAYETTE TÉLÉPHONE LAlende 97 62 


SOCÉTÉ À RESPOMSABIITÉ LIMITÉE AU 48 000.000 FRANCE 


| 
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Tour à charioter et fileter de 800 HdP 


63, Rue La 


SPÉCIALITÉ DE MACHINES-OUTILS 
A GRANDE PUISSANCE 


MACHINES A SCIER x AFFUTEUSES 


| SOCIETE DES FORGES ET ATELIERS 
DU CREUSOT (USINES SCHNEIDER) 
SOCIETE ANONYME AU CAPITAL DE 7.305.000.000 DE FRANCS 
Siège Social et Direction Générale : 15, Rue Pasquier - Paris 
Téléphone : Anjou 34-40 - Adresse télégraphique : Forgeac Paris 
VENTE 


CONSTRUCTEURS DE MACHINES - OUTILS 


30-40, 30-41 


MOMMERCIAL DE 


RIS-8°-Tél 
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Tracage des métaux en feuilles, par Gi. 


Cotant, Professeur à l'Ecole Natio- 
nale Professionnelle de Vierzon. Ou- 
vrage de 187 pages, format 21 x 28, 
ubondamment flustré. Prix : 790 fr. 
Dunod, Editeur, 


Cet ouvrage s'adresse non seulemeni 
aux Centres d'apprentissage et aux Eco- 
les professionnelles, mais aussi aux pro 
fessionnels traceurs de chaudronnerie et 
tôlerie, dessinateurs et en général à tous 
ceux qui ont à travailler les métaux en 
feuilles. Cet ouvrage, très complet, est 
conçu de façon à présenter très claire- 
ment les différents problèmes de traçage 
que l'on rencontre dans la tôlerie, tant 
en ce qui concerne les surfaces dévelup- 
pables que non développables. 

Après y conseils préliminaires 
très utiles et l'exposé des principaux tra 
cés géométriques utilisés en tôlerie, 
l'auteur ra pelle mg éléments de 
géométrie descriptive indispensables au 
tracé des tôles. Dans les chapitres qu 
étudient les tracés des différentes surfa- 
ces, l'auteur, gradmant soigneusement les 
difficultés, expose judicieusement Îles er- 
reurs à éviter dans chaque ens. 

Peu de critiques peuvent être faites à 
cet ouvrage très complet. 

Toutefois le chapitre relatif aux sur 
faces non développables aurait pu être 
plus important, notamment en faisant 
appel au tracé de certaines pièces de 
carrosserie automobile et de construction 
aéronautique par exemple, ou les piè- 
ces complexes non développables ne man 
quent pas. 


D'autre part, il y aurait peut être lieu 
d'ajouter un chapitre sur ce qu'on appelle 


létudes de tôlerie les 
nt une direction don 
directions, suivant 


dans les 
balanceme: 

née, suivan 
trois points 


11 est en effet, notamment 
en constru omobile où aéronauti- 
que, qu'un puisse être embou 
tie dan: p« n où elle n été dessi- 
née par le d 1teur en carosserie ou 
aviation, Jessinateur d'outillage 
pour son matrice et de poin 
çon ainsi q u illeur pour ses gaba 
rits d'outil it obligés de « balan- 
cer » la pu nt une où deux direr- 
tions ou points. aurait done 
été utile que traitât ce point 
très impo r le travail des mé 
taux en fe: grande série. 

J. B. 
Cours de dessh 
Représen! 
ombres 


et M. D 


technique, Tome 
Cotation - Tracé de: 
astell, Ingénieur A. 
des Etudes au 
lège Tech: ie Versailles, chargé 
des cour de maclunes et 
d'archite. | 1 Lycée Hoche de 
Versail'e: olume 17,5x22, 150 
ages, 20) s. Prix : 750 francs. 
Edition: Ex 


hnique, dit dessin in- 

le machines il a fallu 
tions normalisées pour 
lecteurs s'entendent 
Mais, bien que toutes les 
‘chnique se trouvent 
dans les normes originales 
sociation Française de 
Normalisation (A! NOR), leur simple lec- 
ture + = pas une connaissance suf- 
fisante du dessin. Le présent ouvrage de 
dessin technique : "se borne pas à citer 
ces normes, ou à Îles reproduire. I les 


Pour le des: 
dustriel ou de 
établir des 
que dessinatet 
sans ambiguité 
bases du 
condensées 
éditées par l'A 


dessir 


commente et en signale l'application à 
tous les ças particuliers. 


M. Castell, s'adressant dans ses derniè- 
res pages plus spécialement aux élèves 
des classes de préparation aux Grandes 
Ecoles, a réservé le dernier chapitre de 
l'ouvrage à l'étude du tracé des ombres 
à 45° en dessin d'architecture. 


L'auteur n'a pas envisagé les formes 
particulières du dessin, variables avec les 
professions, parce que la spécialisation 
ne peut venir qu'après l'assimilation to- 
tale des règles de représentation et de 
cotation auxquelles A! s'est volontaire- 
ment limité. 


Nachformeinrichtungen für Drehbanke 
Dispositifs à reproduire pour tours). 
Springer-Verlag, Berlin. 


Fascicule de 65 pages, format 160 X 230. 
N° 113 d'une collection d'ouvrages tech- 
nologiques du même format, ce fascicu- 
le illustré de 112 dessins et photogra- 
phies, passe en revue, après un suecinct 
exposé général, les nombreux dispositifs 
qui sont utilisés comme machines spé- 
ciales ou comme accessoires pour le tour- 
nage en reproduction de formes ainsi que 
pour l'obtention, au tour, de formes au- 
tres que de révolution. Les dispositifs 
décrits sont groupés en deux catégories : 
la première comprend ceux qui comman- 
dent directement les mouvements de l’ou- 
til au moyen d'une chaîne cinématique; 
la seconde, qui fait l'objet de l'exposé 
le plus détaillé, comprend Îles dispositifs 
à commande indirecte asservie avec ou 
sans amplification (hydrauliques et élec- 
troniques). Le dernier chapitre est con- 
sacré à la discussion des différents procé- 


B. T. 


Voir la suite page VI) 
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DEPUIS LUS D'UN QUART SIÈCLE 


OUTILS CARE 


A: 
| - | | Â V OTR E S ERV | | 
AFF MAGASIN D'EXPOSIIION 
JRE-U Rue Lafayette - PARIS - 10” 
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15 jours 


Avoir un séchoir qui 


JL 


lubrifiés 


c'est une 


15 jours, c'est amorti ! 
© Documentation générale 


Le Graissage Centralisé Martin !... 
Sur ce séchoir, il a été 


amorti en 


tourne 24 
heures sur 24, puisqu'il ne nécessite 
plus d'orrêt pour son graissoge, et 
trois tois plus vite qu'ouporavant, 
puisque ses poliers sont maintenant 
d'une focçcon uniforme et 
rotionnelle. ni trop, ni trop peu et 
ovec une porfaite régulorité : ça, 
solution poyonte! Lo 

preuve ? Vous pouvez faire vos 
calculs, vous orriverez à 
même conclusion que moi:en 


ou 
consultation sur simple der jnde 


la 


JEP & CARRE 


Bibliographie (suite) 


Fusion et affinage du cuivre aux Fjats- 
Unis. Rapport de la Mission d'Assis- 
tance technique Ne 85. Vol. 1. Edité 
par l'O.E.C.E, 


L'ouvrage souligne, au chapitre Fusion, 
l'échantillonnage des matières premié- 
res destinées au four à réverbère, l’aug- 
mentation de la capacité de ceux-ci par 
élargissement de leur sole et de la du- 
rée de leur voûte (2 ans), les améliora- 
tions apportées au chargement et au dé- 
poussiérage. Les manœuvres au conver- 
tisseur sont réduites, leur revêtement cest 
prolongé par soufflage de magnétite, Un 
tableau permet de comparer la marche 
de 6 usines. Des particularités sont don- 
nées sur le procédé de production de 
l'acide sulfurique par contact, Dans Île 
chapitre consacré à l’affinage, on précise 
que le euivre blister est d'abord coulé 


u four basculant soit au 
chauffé au mazout. Un 
tableau don: particularités de l'af- 
finage élect: que dans cinq usines. La 
poudre de est obtenue par voie 
électrolytiqi fin d'augmenter le ren- 
dement dar produetion des barres 
à fil, on s' e vers la fusion et la 
coulée en co! 1. On utilise soit le four 
réverhé parfois au gaz na- 
turel, soit ur à arc avec four de 
maintien à tion qui est décrit. Une 
analyse chi cst faite toutes les de- 
mi-heures. | la fusion d’autres pro- 
duits, on uti les fours ci-après dé- 
erits Summ à basse fréquence et à 
double sole t Ajax Tama à 6 in- 
ducteurs. La qualité O.F.H.C. s'obtient 
au Summer +0 atmosphère protectrice à 
l'abri tota) 


en anodes 
four à réverh 


Dans un dernier chapitre, le rapport 
résume les p ularités et le cas éché- 
ant, les avantages des dispositifs adoptés 
par l'industrie :rnériesine. M. CU. 


Annuaire de l'Association des Fabri- 
cants anglais d'engrenages. 1 brochu- 
re de 24 pages (21 x 27). 


L'Association des Fabricants Anglais 
d'Engrenages vient d'éditer un Guide de 
l'Acheteur qui comprend 


1° La liste des membres de l'Associa- 
tion. 


2° Une classification des constructeurs 
selon la mature de leurs fabrications 
Engrenages pour automobiles - Engre- 
nages cylindriques - Engrenages hélicoï- 
daux, etc. 


3° Une liste alphabétique des fabri- 
cants comportant l’énumération de leurs 
spécialités. 


(Voir la suite page XXXVI) 
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TENSION CONSTANTE 
/ Sens couture Sans agrale MARCHE EXTRÈMEMENT DOUCE 
AUX PLUS GRANDES VITESSES 


Contrôle d'une 
roue à denture 
droite à l'aide de 
l'appareil à con- 
trôler le profil des 
dents, type F-100. 


Taillage d'un 
pignon arbré à 
gros module sur 
machine MAAG, 
type SH-350 à 
l'aide du porte- 
outil réglable en 
hauteur et d'un 
outil à une dent. 


MAAG 


Machines à tailler les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 5000 mm de diamètre 


Machines à rectifier les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 3600 mm de diamètre 


| Appareils à vérifier les engrenages 


Machine HSS-60 /80 B pour 

la rectification d'engrenages 

droits et hélicoïdaux avec 

dispositif de correction du 

pied et de la tête du profil 
de dent. 


S. À. DES ENGKENAGES MAAG ZUKICH, DUIDDE 


Société Française de Représentation — PARIS-17° - 38, Rue Jouffroy 
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CARACTÉRISTIQUES 


10 250 ©) Remontée et approche rapides ..... ... 500 mm por m. 
Course verticale . si .... 450 mm Table de . .... 1,350 x 550 mm 
Hout imum odmise....... 760 mm - spec. 800 x 250 mm 
Vitesses de broche (par variateur) . 120 à 1 100 tm se DC 
Vitesses d'avance (6). 0,03 0,18 Poids approximatif ...... .. 2200 kg 


Peut être équipée en Pointeuse avec lecteurs micrométriques ou 1/100* 
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Regardez de près une meule à concrétion diamantée.. 


r Dan 


le nombre de Garats est indiqué: 
Cest une MEULE DIAMANT BOART. 


Dans l'industrie mécanique, l'emploi des Meules diamantées 
DIAMANT BOART 


Une teneur en diamants avec un caratage garanti, 


la presence de diamants broyes, sélectionnés, rigoureusement 
classifiés et debarrassés de tous déchets de broyage. 


Une concorétion diamantée d'une homogénéité totale 
assure un rendement ot un usage remarquables. 


DIAMANT BOART possède, dans ses usines de Bruxelles, des 
moyens de production ultra-modernes 

Ses laboratoires de recherches et d'essais. ses ateliers de frittage 
de fabrication et un contrôle de haute précision, lu: assurent, 
depuis 1937, une réputation mondiale 

Affiliée à la Société Miniere du Bel DIAMANT BOART 
est à la source d@ Crushing-Boart 195 » de la produetion 
mondfale). 


Mistributeur excluaif des poudres et mesh de diamant de 1ls 
DIAMOND ABRASIVES PRODUCTS JOHANNESBURG (5 -A 


| | 
à 
| 4 
d 
PER 
2 Atelier de montage 
£ 
| DIAMANDBOART 
Pour les industries du verre. céramique. prerre, N PARIS 
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TOURS AUTOMATIQUES 


MONOBROCHES À REVOLVER 


Une production à A S. A. 


FABRIQUE DE MACHINES 
GENÈVE —— SUISSE 


Passages de barres : © max. de 25 à 90 mm. 
Travaux en mandrin : © max. de serrage : 150 mm. 
© max. d'usinage : 180 mm. 
Dispositif de copiage hydraulique 
—  Apporeil à fileter etc. — 


Distributeur pour la France : < 


FOIRE DE HANOVRE du 1! au 20 Septembre, Hall N° 2 - Stand 2209 


| 
{ 
| | 


D DE PRODUCTION 


SIMPLEX 
types 


DUPLEX 
3 types 


| 
74 


41, AVENUE HOCHE, PARIS 


Usines à Saint-Ouen - Lisieux - Montzeron 


| 
| — 3 
| 
| 
| 4 ; & 
: 


T. XXXVIIL — N°g LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


Nouvelles possibilités de fabrication offertes par les 


Résines STRATYL”" 
stratifiés 
e Fibre de verre 


Cette vole de mer... 


Ce camion-citerne . . . 


Cette valise ... 


Pour des applications aussi 
diverses, dont les caractéris- 
tiques techniques et Îles FA 

... sont en stratifiés 
éloignées les unes des autres, 
un même matériau à été 
adopté. Quelles raisons ont 
motivé le choix des stratifiés ? 


LES STRATIHÉS POSSEDENT DES PROPRIÉTES REMARQUABLES 


aulre matériau ne 
à la lois la légéreté (d 1.4) 

la résistence au choc et à le flexion 

imputrescibelite 


les cles tiques 


© résisionce à la corromon 


La permeabuhte aux ondes 


LEUR MISE EN ŒUVRE EST FACILE 


avec © un outillage reduit 
© des moules swmples et peu coûteux 


sans presmon el sans chaleur 


Vous pouvez former, en une seule opération des prèces de grandes dimenson 
exigent normalement, avec les procédés haluituels de moulage, des travaur supplemen- 


tanes d assemblage et de 


DANS VOTRE CHAMP D'ACTIVITES, NOUS VOUS AIDERONS 


A DÉCOUVRIR D'INTÉRESSANTES APPLICATIONS DES STRATIHÉS ‘’STRATYL''- FIBRE DE VERRE 


Notre notice technique n° 2210 2% sur les résines ‘'STRATYL" vous sers odressée 
sur smple demande ; elle vous lera connaitre tous les avantages que vous pouvez retires 
de l'emplon des stratihes que les methodes apphcables à votre d'industrie 
Nos ingémeurs spéciahstes sont à votre service pour vous conseilles et mettre au point 
vos prosets de ahons nouvelles ou de modilic ahon de votre produchon actuelle 
Postez dés ausourd'hui le coupon ci-pont à adresse de 


le vous pre de me à = 
des  STRATYL Père de “ee 
Moses … 
Sen 


PRODUITS ORGANIQUES 


LAN 


PLACE DES SAUSSAIES 


COUPON RÉPONSE A DÉCOUPER À ENVOYER A 
SAINT-GOBAIN Département INT- OBAIN 
Place des PARIS (8 ) 


PARIS 


: 
| 


VARIATEUR 


UE DE LA BIENFAISANCE - PARIS (8) 4 


FT. XXXVIIL — Nog LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


PILOTE 510 
équipé 
d'un bras supérieur 
à chariot 


POUR 
UN MEILLEUR 
RENDEMENT 


AUTOMATIQUE: 


PILOTE 760 
équipe 
d'un bras supérieur 
à deux chariots renforces 


H. ERNAULT- BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT MACHINES-OUTILS DE BATIGNOLLES-CMATILLON 


169, RUE D'ALÉSIA. PARIS 14: - LECOURBSE + 61-50 


XA 
| 
* # 
++ 
LES TOURS A COPIER | | 
| 
"LA FORMULE MIXTE". 
| enutilisant plusieurs outils | 
1 
3 | 
# 
| | 
1 
5.0» 


FRAISES EN ACIER RAPIDE ET MACHINES A AFFUTER 


Livet & ses fils 


30 RUE RAMUS PARIS - ROQ. 70-14 (LIGNES GROUPÉES) 


S 
| 
à 
| 
/ | | 
| 
11 | 
r 
| 
SE 


T. XXXVHII N°g LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES XVII 


ANALYSE DES PRINCIPAUX ARTICLES 
DU PRÉSENT NUMÉRO 


CRINITES, SIELLITES ET CARBURES METALLIQUES, par G. de 
| Smet, Chef des Traitements thermiques à la Cie Générale de 
| Moteurs, Professeur de Métallurgie à l'Ecole supérieure pro- 
| fessionnelle de Lille (6 p., 9 fig) 
| La Pratique des industries Mécaniques, 1. XXXVII, n° 9 (septem- 

bre 1955}, p. 221. 


ÉTUDIE ET RÉALISE VOS INSTALLATIONS / 


L'article est consacré à une élude pratique des outils de 

coupe en crinite, stellite et carbures métalliques : composition 

| de l'alliage, préparation de l'outil, essais, caractéristiques d'em- 
ploi. 


En ce qui concerne les carbures métalliques, en particulier, 
les points suivants sont examinés : Caractéristiques — Frittage 
— Utilisations — Adaptation des machines-outils à leur emploi — 
Brasage des plaquettes — Affütage 
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DÉBITS $,8,12% 16.20.25, 35, 50,6% 80, 100, 125 160,250 3/5 4000» La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVII, n° 9 (sepiem- 
bre 1955), p. 228. 


L'auteur, après avoir rappelé les principes généraux de 
l'alésage de précision, présente les aléseuses verticales types 
monobroches et multibroches, puis les aléseuses horizontales 
Diamanta, à fonctionnement automatique, pour travaux d'alésage 


ultre-fin. L'aléseuse Dismanta n° 1 est destinée aux travaux de 
moyenne série, les aléseuses Diamanta n° 2 et 3 à la grande 
| VALVES DE RÉDUCTION DE PRESSION, VALVES BY-PASS production. 
D. _ Æ L'article comporte une description des divers types et expose 
_# leur mode de fonctionnement. Enfin, des temps d'usinage per- 
“4 F &> à, mettent de se rendre compte des possibilités de ces machines. 


Ebectie-Vclves L'AUTOMATICITE DES MESURES, per U. Zelbstein, Ingénieur 
ER.B., Ingénieur-Docteur (3 p., 7 fig. 


ARDIRECTIONS DE V4" ET 7/8" | La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVIN, n° 9 (septem- 
bre 1955}, p. 235. 


| L'auteur expose les idées essentielles qu'implique la notion 
| d'automaticité des mesures, à l'occasion d'un compte-rendu des 
| traveux du Colloque de Sirese (24 et 25 septembre 1954) dont 
le thème était le suivant : L'automaticité des mesures ; objectifs 
à atteindre pour la rationalisation des contrôles 


Values à & Directions 


COMMANDE MANUELLE ET HYDRAULIQUE DE V4" 


VALVES MULTIPLES °CLAPETS ÉTRANGLEURS RÉGULATEURS 
DE DÉBITeCONTACTS À PRESSION: ÉLÉMENTS FILTRANTS etc. 


POMPES DAUBRON 
Capital: 576.000.000 
57. avenue de la République, PARIS. — Té.: Oberkampt 32-25 
CENTRIFUGES et à PISTIONS, 
tous débits, toutes élévations, tous usages 
POMPES MULTICELLULAIRES houtes pressions, 
alimentation de incendies etc 
0.7T.P. POMPES POUR LIQUIDES CHARG POMPES A ACIDES. 
Groupes ELECTRO-POMPES domestiques. - Distribution sous pression 


des 
VE, 
A au CAPITAL de 400009 000 de FRS. 


XVIII LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXVIII. — Ne g 


LES TOURS CAZENEUVE 


7, RUE DES FRUITIERS . LA PLAINE-ST-DENIS (SEINE) 
TÉL. : PLAINE 1970 + 


| 


TOME XXXVIII Ne 9 SEPTEMBRE 1955 


PRATIQUE DES 
INDUSTRIES 


REVUE PRATIQUE DE L'INDUSTRIEL, DU DIRECTEUR D'USINE ET DE L'INGENIEUR 
Créée en 1913 
RÉDACTEUR EN CHEF: GEORGES LÉVY®&, ingénieur des Arts et Manuloctures 


COMITÉ DE RÉDACTION 


L BERGERE, Ingénieur des Arts et Manufaciures ; Chef de la section des études des engrenages 
à la Société Hispano-Suiza. 

A. BUISSON, O©.*# Directeur général de l'Enseignement Technique. 

R. CAZAUD, Ingénieur C.N.A.M.; Docteur de l'Université de Paris. 


P. DUBOIS, Docteur ès-sciences api de cours à l'institut de Chimie de Caen: Directeur du 
Centre d'Etude des Matières plastiques 


A. DUMAS, # ingénieur des Arts et Manufactures ; Directeur général de l'Aluminium Français. 


F. EUGENE, Ingénieur Principal des Fabrications d'Armement ; Chef de la Section de Mécanique In- 
dustrielle au Laboratoire Central de l'Armement. 


FEUX, O©.# Ingénieur des Arts et Métiers; Ancien Président de la Société des ingénieurs des 
Arts et Métiers ; Ancien Président des Ingénieurs Civils de France. 
Ingénieur 1.E.G.; Licencié ès-sciences ; Professeur d'électrotechnique dans les Ecoles 
Nationales d'Arts et Métiers. 


A. KAMMERER, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Docteur ès-sciences ; Professeur à l'Ecole Cen- 
trale des Arts et Manufactures ; Ingénieur aux Laboratoires de Mécanique de la S.N.C.F 


M. EDOUARD-LAMBERT, O.%# Ancien Président du Syndicat Général des Industries Mécaniques 
et Transformatrices des Métaux. 


LE BRETON, Ingénieur des Arts et Métiers ; Ancien Chef de Service d'Outillage, Professeur tech- 
nique des Ecoles d'Arts et Métiers. 


LEROY, Ingénieur E.P.C.I.; Directeur de l'Office central de la Soudure et Institut de Soudure. 


A. LE THOMAS, O.# Ancien Elève de l'Ecole Polytechnique ; Ancien Ingénieur du Génie Mari- 
time ; Directeur général du Centre Technique des Industries de la Fonderie. 


A. G. LIGIER, Ingénieur Conseil ; Professeur à l'Institut Supérieur des Matériaux et de la Cons- 
truction Mécanique. 


A. R. METRAL, O©.# Professeur de Mécanique ou (Conservatoire National des Arts et Métiers el 
à l'Ecole Nationale Supérieure de l'Armement ; Président du Syndicat Général des Industries 
Mécaniques et transformatrices des Métau 


P. MORISSET, Anc. Elève de l'Ecole Polytechnique ; Direct. du Centre d'information du Chrome Dur. 
P. NASLIN, Ingénieur Militaire de l'Armement 


P. NICOLAU, O.# Ingénieur Général de 1° Cissse des Fabrications d'Armement ; ancien Directeur 
du Laboratoire Central et des Ecoles de l'Armement ; Directeur de l'institut Supérieur des 
Matériaux et de la Construction Mécanique 


L PETRI, Ingénieur des Arts et Manufactures ; ingénieur en chef de la Société Anonyme des anciens 
Etablissements Ch. Berthiez. 


A. PLU, Ingénieur des Arts et Métiers ; Ingénieur en Chef à la S.N.C.F. 
V. POMPER, Ingénieur E.P.V.; Ingénieur-Conseil en machines-outils. 


A. SOURDILLON,# Ingénieur des Arts et Manufactures ; Maître de Conférences de Métallurgie 
et de Traitements Thermiques à l'Ecole Centrale. 


PARAIT LE 10 DE CHAQUE MOIS 


PRIX DU NUMÉRO 170 F CHÈQUES POSTAUX PARIS 75-45 


ABONNEMENTS TÉLÉPHONE 
FRANCE : 1700F ÉTRANGER: 2200 
cque emon chen ment 
2 ge 92, RUE BONAPARTE ADMINISTR DANTON 99.15 


30 troncs en hmbres poste PUBLICITÉ DANTON 05.22 


Productions 


Vous faites de grandes séries ? 


Nos calibres réglables sont inusables 


Vous laites de petites séries ? 
Nos calibres inusables sont réglables 


Pointes à mise en carbure métalliqu< 


Piges 
Contrôle des alésages de @ inlérieurs à 0 mm. 


Contrôle des ent 1xes de plusieurs alésages. 
Possibilités de montage dans des composteurs de cales. 


d 


CARACTÉRISTIQUES 
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Les longueurs utiles des piges sont échelon- 
nées de 26 à 60 mm. proportionnellement à 
leurs diamètres. 
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MÉTALLURGIE 


CRINITES, STELLITE 


ET CARBURES MÉTALLIQUES 


Nous achevons ci-dessous la publication d'une importante série d'articles que M. de Smet, Chef des traitements ther- 
miques à la compagnie Générale de Moteurs, Professeur de M‘tallurgie à l'Ecole supérieure professionnetle de Lille, a con- 


sacrés aux outils et à leurs traitements thermiques (1). 


OUTILS CRINITÉS 

La fusion directe de l'acier rapide sur un corps d'outil 
avait longtemps été considérée comme irréalisable, On 
invoquait des phénomènes d'oxydation et l'impossibilit: 
d'éviter les soufflures dans le dépôt. 

Une mise au point méthodique a permis de déterminer 
qu'il faut maintenr le dépôt durant toute sa fusion dans 
une atmosphère réductrice et revenir très lentement de 
l'état liquide à l'état solide. Dès la fin du rechargement, 
on modifie le réglage de la flamme en obturant petit à 
petit le robinet d'oxygène, ce qui a pour eflet conjugué 
de diminuer l'intensité de la température et d'augmenter 
la valeur réductrice de la flamme (fig. 1). 

Dans la préparation du corps d'outil, il faut éliminer 
tout angle vif, cause de soufflures dans le dépôt. Le rechar- 


() La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVWLE, n° 4 (avril 
1953) p. 99, n° 6 (juin 1953) p. 177, t. XXXVIL, ne 1 (janvier 1954) 
p. 16, ne 2 (février 1954) p. 39, n° 11 (novembre 1954) p. 369, et 


t. XX XVII, n° 1 (janvier 1955) p. 1 et ne 2 (février 1955) p. 46 


gement par petites passes provoque également des poro- 
sités. Il est préférable de former un bain de fusion aussi 
étendu que possible, le métal liquide étant maintenu sur 
le pourtour par des plaquettes de graphite serrées dans 


un montagr fig. 2, 3, 4, 5). 
Buse du 


chal/umeau Enveloppe de 


la flamme 


1, Régla- À 
ge de la flamme. “1 
| x | 
Panache 
3x | d'acetylene 
PIM 1972 


L'acier rapide peut aussi être déposé par fusion dans 
un petit alvéole, fraisé au bout de l'outil (fig. 6). 

Durant l'exécution du dépôt, il faut éviter de surchaufler 
le métal liquide. Un chalumeau de 1 000 litres convient 


222 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVIIL — Nog 


pour un outil de 20 x 20 et, dans ce cas, après une periode 
de préchauflage vers 800€, la durée de fusion di à pôt 
ne dépasse pas deux minutes. 


2, — Mr tage 
des pièc: 
| 
| 
L 
PIM 1972 
Pour les fortes sections, on emploie le erinitas. par 
soudure à l'arc avec des crinites en acier rapide, recou. °tes 
d'un enrobage à base de”graphite, afin de réduire le: 8 
de carbone par oxydation. 
3. xé- 
cution du t. 
Laisser i- 
guette d le 
bain. 
PIM1972 
Les avantages de la crinite sont intéressants, en r: n 
de l'économie que représente la faible proportion d': r 


rapide déposé, La fusion réalise une union intime av:. le 
métai de base, et les décollements de la crinite sont | 
tiquement impossibles. La remise en état nécessite pu 
de main-d'œuvre, suffit d'un rechargement par fusion 
au chalumeau sur la crinite restante. 


Dard 
Panache 
Env F16. 4, — Uti- 
el/oppede 16, 4, 1 
flamme | lisation de la sou- 
LA N, 


PIMIS72 


Ce rechargement se réalise d'ailleurs sur tous les outils, 
quelles que soient leur forme ou leur section. Une simple 
goutte de crinite suffit pour obtenir un outil à gorges ou 
à filetages intérieurs (fig. 7). 


La Soudure Autogène française a mis au point et livre 
couramment des baguettes de crinites pour différents 
rechargement de pièces en acier travaillant à 


usages : 


l'usure, Rockwell C 59 à 60, mais aussi crinites pour 
différents types d'outils. Comme exemple, la crinite 270 
est un acier rapide de qualité extra supérieure, à 16 % 
de cobalt, pour l'usinage des métaux durs et dont voici 
l'analyse : 


Tous les outils crinités doivent subir un traitement 
thermique comme les outils monoblocs de même nuance. 


Fio. 5, — 
Elimination} des 
crasses. 


Toutefois, l'apport de crinite déposé au chalumeau est 
trop irrégulier pour être traité brut de soudure. Il faut 
dégrossir les surfaces à la meule pour s'assurer que le 
dépôt est sain, sans porosité, soufflure, crique... 


Pour la composition précédente, la trempe s'effectue 
à 1 280-1 3000C et refroidissement à l'air surpressé ou à 
l'huile ; un ou deux revenus successifs à 560-580°C durant 
une heure provoquent la dureté secondaire à chaud, 
permettant d'atteindre ainsi une dureté Rec de 65 unités. 


Fra 6. — Alvéole fraisé pour dépôt de crinite ou de Stellite. 


Seules les crinites à base de poudre de carbure de tung- 
stène ne sont pas soumises au traitement thermique, la 
dureté nécessaire à un usinage intensif étant obtenue 
directement après fusion. 


OUTILS EN STELLITE 


Le stellite est un alliage de chrome-cobalt-tungs- 
tène et autres éléments dont la fabrication se poursuit 
depuis près de quarante ans. Une des principales carac- 
téristiques de cet alliage est de conserver sa dureté aux 
températures élevées et, dans le cas des outils de coupe 
travaillant par enlèvement de métal sur machines-outils, 
le stellite conserve sa dureté malgré une élévation 
de température supérieure à celle où l'acier rapide perd 
son pouvoir de coupe. Cette qualité de stellite est la 
plus dure de toutes (62 Rockwell C). 


Le stellite ne se forge ni ne se trempe; sa dureté 
apparaît au moment de la coulée et ne peut être modi- 
fiée par aucun traitement thermique. L'entretien des 
outils stellite en se fait généralement avec les meu- 
les couramment utilisées dans les ateliers mais, lorsqu'il 


== 
| 
- NN 
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s'agit de nombreuses séries d'outils, comme des fraises 
de grands diamètres avec lames rapportées, il est préfé- 
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7. Types d'outils crinités. 


rable d'employer les meules recommandées par le four- 
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Le stellite pour outils de coupe sur machines-outils 
est fourni, en général, sous forme de barreaux carrés, 
ronds, rectangulaires, plaquettes, et aussi sous iorme de 
forets pour le perçage des aciers trempés. 

Il existe plusieurs autres nuances de stellite ‘es- 
tinées au durcissement de surface par le procédé 0xy- 
acétylénique ou l'arc électrique, sur d'autres outils comme 
matrices et poinçons à chaud ou à froid, lames de ci- 
sailles, massicots à papier et carton, couteaux à vrrre, 
à textiles, à plastiques, guides d'entrée de laminoirs, 
fils, outillages pour fabrication de piles électriques, filiè- 
res d'extrusion, soupapes d'échappement, marteaux de 


broyage, arbres de pompes, chemises de pompes pour rif- 
fineries, ailettes de turbines, etc. 

La variété des pièces pouvant être protégées contr: les 
hautes températures, l’abrasion et la corrosion est :-!le, 
le choix du métal de base, de la muance de :t: te 
et la préparation des pièces sont d'une si grande 7 10r- 
tance qu'il est toujours recommandé de s'adresser 
tement au fournisseur ou à des spécialistes vr at 
qualifiés dans ce travail un peu spécial. 

L'un des alliages du genre stellite est l'alacrite, ‘ont 
la composition chimique moyenne est la suivant 

0,20 
0,60 °, 

Un autre alliage cobalt, chrome, tungstène, à très h: 1!es 
teneurs, originaire des Etats-Unis a été lancé sou. la 
dénomination de « crobalt ». Elaboré au four électricue 


à 1 6500C, il présente une grande dureté, qu'il con: : ve 
jusqu'à l'approche de la température de fusion. 

Le ‘“erobalt” sert/à la fabrication des outils de coup: et 
son rendement est compris entre celui des meilleurs acivrs 
rapides et celui des carbures métalliques. 


L'usinage des alliages «stellite » ne se faisant qu'à la meu- 
le, il faut que le choix de celle-ci tienne compte que les cra- 
quelures de rectification sont aussi fréquentes que dans le 
meulage de l'acier rapide trempé et meulés inconsidéré- 
ment. On évite ce criquage en choisissant des meules suf- 
fisamment tendres et passes légères. 

Il faut éviter aussi l’échauflement et le refroidissement 
simultanés sous un arrosage insuffisant, qui provoque 
également le criquage. 

Quand l’afflûtage à l'eau est appliqué, le jet doit être 
suffisamment abondant pour que l'alliage ne s'échaufle 
pas. 11 ne faut jamais refroidir une pièce stellitée en la 
plongeant dans l'eau. 


CARBURES MÉTALLIQUES 
Origine des carbures métalliques 


Il est établi que l'origine des carbures métalliques «st 
américaine. En eflet, de 1917 à 1920, trois brevets ont cté 
déposés à Washington pour la fabrication d'alliages d'une 
extrême dureté, tels que : carbure de tungstène, carbure 
à base de cobalt comme liant. 

En 1925, une firme allemande, la maison Osram decou- 
vroit un procédé analogue. Cette invention lui rendit je 


très grands services pour la fabrication des filières desti- 
nées à l’étirage des filaments de lampes électriques. Après 
un accord, ce fut la firme Xrupp qui exploita commer- 
cislement cette invention, sous la dénomination de Krupp- 
Widia. 

La France, comme d'ailleurs la plupart des autres pays, 
a été longtemps tributaire de l'Allemagne ; mais il existe 
maintenant en France des installations modernes pour 
la fabrication de carbures métalliques. 


Caractéristiques des carbures métalliques 


D'après l'avis des industries mécaniques directement 
intéressées, les carbures métalliques constituent la plus 
grande invention qui ait été faite dans le domaine du 
travail des métaux, depuis l'introduction et la mise au 
point de l'acier rapide par Taylor et White. 

La dureté du carbure de tungstène se rapproche sensi- 
blement de celle du diamant : elle est de 9,7 à l'échelle 
de Mohs, alors que celle du diamant est de 10 et celle du 
corindon 9. La correspondance en unités Brinell accuse 
un chiffre de 2 000 environ. 

La densité du carbure de tungstène est de 14,6, soit 
près du double de la densité de l'acier ordinaire. 

On fabrique maintenant des carbures frittés de compo- 
sitions et de duretés variables suivant les opérations d'usi- 
nage et le métal que l’on désire usiner. 

Par exemple, un carbure métallique destiné à usiner 
des bras de vilebrequin, qui reçoit des chocs à chaque 
tour de broche, devra être beaucoup plus tenace qu'une 
busette de machine à sabler, qui ne subit que des fro:- 
tements intensifs pour lesquels on exige la plus haute 
dureté qu'il soit possible de réaliser, sans avoir à craindre 
la fragilité. 

Ces diverses qualités de carbures frittés ont des duretés 
Rockwell À allant de 87 à 92,5, ce qui correspond environ 
à 75 Re, soit une dureté Brinell de 1 500. Comparative- 
ment, un acier rapide 18-4-1 convenablement trempé et 
revenu présente approximativement une dureté Rockwell 
A de 82 à 83, soit un chiffre Brinell de 700 unités environ. 


Frittage des carbures 


En vérité, les carbures métalliques provenant de 
métaux réfractaires dont le point de fusion est très élevé, 
ne peuvent pas être assimilés à des alliages ; ce sont plutôt 
des agglomérés obtenus par traitement thermique spécial 
appelé « frittage ». 

On mélange d'abord dans un broyeur le carbure pulvérisé 
avec un métal en poudre également, dans la proportion 
de 5 à 15 %, de métal. Au cours du broyage, chaque 
particule de carbure se charge de liant métallique, qui est 
généralement du cobalt. Le mélange pulvérulent est alors 
comprimé à la presse hydraulique, sous une pression de 
4000 kg/em? environ. 

La préparation se poursuit par un traitement thermique 
à 8000-8500C, en atmosphère d'hydrogène, ce qui assure 
une cohésion permettant la mise en forme définitive. 

Quand la pièce est en forme, elle doit être frittée ce qui 
correspond à une sorte de « vitrification » par chauflage 
entre 1 400 et 1 500°C et qui assure la fusion du métal 
qui forme le liant, alors que les particules de carbures 
réfractaires ne fondent pas. 

Pour réaliser ce frittage, il m'a été donné de voir dans 
une instellation moderne de la région parisienne, que 
chaque fournée, qui ne pèse généralement pas plus de 
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3 kg, est empaquetée en boîte spéciale pour hautes tempé- 
ratures, avec du charbon qui assure une répartition 
uniforme de la chaleur. 

Ces boîtes sont placées dans une section de réchauffage 
du four tubulaire et un dispositif mécanique les emmène 
progressivement dans la partie chauffante ; le cycle se 
poursuit ensuite dans une zone de refroidissement à vitess: 
également contrôlée. 

Après le frittage, le carbure métallique a acquis sa 
dureté définitive. Chaque fournée est soigneusement véri- 
fiée aux points de vue : dureté, densité, résistance à la 
rupture sous un effort transversal et structure micros- 
copique. 


Destinations des différents carbures 


Les nuances allant jusqu’à 14 %, de cobalt sont utilisées 
spécialement pour les fortes passes et le travail d'ébauche, 
principalement sur les métaux non ferreux et la fonte ; 
elles résistent normalement quand le copeau est interrompu 
sans qu'il y ait choc. 

Les qualités de carbures les plus tendres sont également 
employées avec d'excellents résultats pour les filières 
d'étirage, la durcté étant encore bien supérieure à celle 
de tous les aciers pour filières. 

Les carbures de tungstène plus durs et plus fragiles, 
n'ayant que 3 %, de cobalt, sont employés sur les matières 
non métalliques, quand on travaille à grande vitesse et 
par fines passes. 

On fabrique aussi un mélange de carbures de tungstène 
et de tantale, ainsi qu'un composé de carbure de tungstène 
et de titane, en diflérentes nuances de dureté, pour des 
travaux de tournage, dressage et alésage de l'acier. 

On a pur réaliser aussi la fabrication industrielle du 
carbure de bore, à un état de pureté atteignant 99 °;. Ce 
carbure est, après le diamant, le corps le plus dur actuvlle- 
ment utilisable pour constituer des outils d'usinage. 11 
se prépare au four électrique à des températures de 2 500 
à 2600°C, par dissolution d'acide borique, que l'on fait 
réagir sur du coke de pétrole brut qui donne le carbone. 

Le champ d'application des carbures métalliques s'élar- 
git sans cesse. Actuellement, l'augmentation de produc- 
tion obtenue par l'emploi des carbures de tungstène ct 
autres n'a pas encore donné tout ce que l’on est en droit 
d'en attendre. 


Amélioration des machines-outils 


La cause de cette insuflisance est certainement due 
au manque de puissance et de vitesse des machines-out !s 
dans le travail de l'acier. 

Nous savons que les constructeurs de machines-outils 
tiennent maintenant compte de ces conditions de rigidité, 
de vitesse et de puissance dans la réalisation de leurs 
nouveaux modèles. 

Mais il n'est en général pas possible de remplacer le 
matériel existant dans un délai réduit. Le budget d'une 
entreprise industrielle exige que ce remplacement se fasse 
suivant un plan de renouvellement échelonné sur des 
années. 

Pendant la période transitoire, ‘on peut utiliser des 
machines déjà en fonctionnement, en y apportant toute- 
fois le minimum d'améliorations qu'impliquent les condi- 
tions rationnelles d'emploi des outils en carbure. 


Si nous considérons, par exemple, un tour très solide, 
qu'on désire équiper avec des outils carbures, il sera de 
bonne précaution de se référer aux suggestions suivantes : 


1° Augmenter la puissance pour permettre des passes 
profondes à grande vitesse, Vérifier alors la rigidité du 
bâti, de l'axe d'entraînement de la broche, de la contre 
poupée, en général de toutes les parties tournantes suscep- 
tibles de fléchir sous l'effort de coupe. Les carbures métal- 
liques, par le fait même de leur extrême dureté, sont 
fragiles ; il faut absolument éviter un jeu excessif, provo- 
quant des vibrations et du broutage. 


2° Monter les principaux axes et arbres de rotation sur 
des roulements à billes ou à rouleaux, préalablement 
essayés à la surcharge. Utiliser des pointes tournantes 
robustes, montées sur roulements. 


3° Prévoir si possible des appareils de vérification 
permettant la lecture directe de la puissance absorbée et 
la vitesse de rotation de la broche, afin que l'oumier 
sache toujours exactement s'il travaille aux conditions 
des outils au carbure métallique. 


Brasage des plaquettes 

Le corps de l'outil est en acier résistant, choisi suivant 
l'intensité du travail : 

a) Acier au carbone demi-dur ou dur, de 0,40 à 0,70 
de carbone. 

b) Acier mangano-siliceux, dont Æ à 
atteint 75 kg/mm?. 

c) En cas de haute résistance du support, on choisit de 
l'acier auto-trempant, se durcissant à l'air ambiant à la 
suite du brasage. 

La fixation des plaquettes en carbure métallique sur 
les corps d'outils se réalise par brasage au cuivre rouge, 
qui amortit les chocs, réalisant un assemblage très résis- 
lant. 

Nécessité de préparer des surfaces d'assise bien planes. 
Il est souvent indiqué d'encastrer la plaquette dans le 
corps d'outil, en constituant par fraisage un talon de 
renfort (fig. 8). 


| 


l'état naturel 


Pastille brasée ordinaire (à gauche) 
ou renforcée par talon (à droite) 


8, 


Avant brasage, ne laisser aucune trace d'oxyde ou 
d'impureté ; dégraisser au préalable le corps et la pastille 
en carbure au tétrachlorure de carbone; le pétrole ne 
convient pas. Le flux décapant, qu'il ne faut pas ménager, 
est du borate de soude bien déshydraté. 

Il est recommandé de disposer d'un four à deux 
chambres, pour réchaufler l'outil à 800°C environ. Cette 
précaution améliore le rendement du brasage lorsqu'il 
s’agit de séries importantes d'outils. 

L'outil est ensuite introduit dans la chambre de 
sage, dont l'atmosphère doit être réductrice et la tempé- 
rature maintenue entre 1 1009 et 1 150°C, Il est évidem- 
ment préférable que la flamme n'atteigne pas la plaquette 
de carbure directement. 


bra- 
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Pour des usages délicats, on emploie le brasage au lai- 
ton par chauflage au chalumeau, ou même la br:<ure 
d'argent 

Dans les trois cas, lorsque la brasure comment. à 
fondre, la plaquette de carbure doit être légèrem nt 
déplacée, pour permettre à la fluidité de la matière en 
fusion de « mouiller » parfaitement toutes les surfaces 
en contact. 

Lorsque la bresure a bien coulé entre la plaquette ct le 
corps d'outil, sortir l’ensemble du four, s'assurer qu la 
plaquette est exactement dans son logement et l'appriver 
avec une pointe, pour éviter une trop grande surface de 
contact ; une masse froide peut faire criquer la plaquette. 
Décrasser alors la brasure et le flux en excès, au grattoir 
puis à la brosse métallique, pendant que l'outis est chaud, 

Pour éviter les criques dues à un refroidissement trop 
rapide, l'outil brossé est ensuite plongé dans une pondre 
de charbon d'électrodes, ou du graphite en paill ttes. 
Attendre jusqu'à refroidissement complet. 


Affûtage 


la mauvaise utilisation des carbiits 


Bien souvent 
métalliques destinés aux outils de coupe provient n 


F16. 9. — Affûütage d'un outil de cou] 
A gauche, Mauvais afflûtage : Meule trop petite, angl: 
Au milieu, Mauvais afflûtage : Dépouille inexistante. 
A droite, Affûtage correct. 


affûtage incorrect. Les qualités de coupe d'un outil :a 
carbure dépendent surtout du fini de l'arête, les ang! s 
d'affûtage étant corrects (fig. 9). 

Il faut que l'arête de coupe soit absolument lisse, nette 
t rodée au moyen d'une meule diamant, par une succes- 
sion de trois opérations : 


1° Ebauche sur meule en carborundum du type 50 k. 
2 Finition sur meule en carborundum à grain fin 120 J. 
3° Superfinition sur une meule diamantée, permettant 

d'obtenir en peu de temps une arête de coupe impec- 

cable. 

Tout l'affûtage a lieu sous un arrosage abondant, à la 
vitesse de 22 à 25 mètres/seconde, sur aflûteuse robuste, 
sous une pression modérée, avec un mouvement de va-et- 
vient de l'outil devant la meule. 

Si un affûtage à sec ne peut être évité, il faut veiller 
que la plaquette ne devienne pas trop chaude et surtout 
qu'elle ne soit pas refroidie brusquement à l'eau. C'est 
la cause la plus fréquente des criques, qui entraînent la 
destruction de l'outil. 

En dernier lieu, pour obtenir un beau fini, sans échaufle- 
ment exagéré, la superfinition à la meule diamantée doit 
se faie sous faible pression, mais sur la face de la meule 
et non sur le pourtour, avec arrosage continu, et à la 
vitesse de 25 à 30 mètres/seconde. 


Recommandations importantes 

En conclusion, il faut choisir, en fonction du travail, 
la nature et la nuance du carbure métallique, la section 
de l'outil et les angles d'affûtage. 

Le brasage au cuivre rouge est le 
meilleur ; cette opération doit être 
soignée, pour que la fixation de la 
plaquette sur le corps d'outil offre la 
plus entière sécurité. 


| coupe trop aigu. 


l'ABLEAU L. — VITESSES ET AVANCES EN FONCTION DE LA MATIÈRE A USINER (d'après Carboram) 


Les carbures métalliques sont fra- 
giles : il faut évite* les chocs vio- 
lents, les prises de passes trop bru- 
tales, ainsi que les démarrages et les 
arrêts avec l'outil en prise. 

On ne doit jamais refroidir brus- 
quement l'outil, ni durant la coupe, ni pendant l'affûtage : 
si l'arrosage vient à s'arrêter, il faut terminer la passe à sec. 

Pour terminer, il faut se souvenir que les carbures ne 
sont utilisables avec grand intérêt que dans une zone de 
vitesses qui dépend de la nature et de la dureté du métal 
ou de la matière usinée (tableau 1). 


Matière à usiner 


Fonte de 400 à 500 B 
Aluminium 


Aciers moulés R = 
Aciers moulés R = 
Acier 
Acier 


45 kg/mm’ environ........... 
80 kg/mm® environ. ........ 
Acier traité jusqu'à 110 kg/mm® Le 
Acier traité jusqu'à 160 kg/mm® .................. ds 
Acier inoxydable traité .............. Madhosssdinis. 


Ebauche Finition 
Avance Avance 
| | mmn | ‘110 
ÿ de mm ! de mm 
75 10/10 120 3/10 
40 8/10 50 3/10 
10 6/10 12 3/10 
150 à 200 10/10 300 à 400 2/10 
80 à 100 8/10 150 2/10 
600 à 800 5/10 800 à 1000 1/10 
30 à 50 4/10 50 à 80 2/10 
25 à 35 13/10 35 à 50 7/10 
20 à 25 10/10 30 à 40 7/10 
150 8/10 200 à 250 2/10 
80 8/10 120 2/10 
50 à 60 3/10 60 à 70 2/10 
30 5/10 30 à 40 2/10 
25 5/10 30 à 35 3/10 


« 
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Ces conditions étant remplies, les outils en carbure 
métallique permettent de vaincre avec beaucoup de succès 
les difficultés que l'on rencontre : 

1° Dans l’usinage des matières brutes, présentant des 
crasses et des nids de sable. 

2 Dans les aciers à 12 %, de manganèse, dits aciers 
Hadfield, qui s'attaquent très difficilement avec les meil- 
leurs aciers rapides trempés. 
3° Dans le travail des matières non métalliques telles 


que : ébonite, caoutchouc durci, papier comprimé, por- 
celaine.… pour lequel les outils en carbures réalisent des 
vitesses de coupe, une tenue et une durée très voisines de 
celles des outils spéciaux en diamant. 


G. DE SMET, 
Che des traitements thermiques 
à la Cie Générale de Moteurs, 
Professeur de Métallurgie 
à l'Ecole supérieure professionnelle de Lille. 


Embrayag 


Ce nouvel embrayage breveté comporte un disque 
à friction avec garniture bilatérale, comme dans les 
embrayages d'automobiles, solidaire de la partie entraînée 
de l'arbre de transmission et serré entre deux surfaces 


Vue 
dé- 


Fro. 1. 


extérieure du 


planes. L'une de celles-ci est formée par le plateau ter- 
minant le noyau de l'engin fixé sur l'arbre moteur ; 
l’autre surface de friction est la face intérieure d'un tam 
bour-volant qui peut glisser, dans le sens axial, sur le 
bord du plateau du moyeu. 


dl 


KW 


{1 — 1 
D 
F © 
2. — Coupe 
longitudinale du dé- 
brayage. 
La particularité principale de la construction est le 


serrage du frein, effectué par un ressort annulaire de forme 


(*) Techniea. 


souple 


tronconique légèrement ondulé radialement avec bord 
extérieur redressé, s'engageant dans une rainure d'une 
bague filetée montée à l'intérieur du tambour. Grâce 
au profil du ressort, formant levier coudé , la pression 
de serrage est six à dix fois supérieure à la poussée 
exercée sur le bord intérieur du ressort par le manchon 
coulissant de l'embrayage, le serrage étant reparti régu- 
lièrement sur toute la périphérie du disque de friction. 
Un réglage très précis et progressif du serrage s'eflectue 
en vissant plus ou moins la bague qui sert d'appui, à 
l'intérieur du tambour, au bord extérieur du ressort. 
Dans la position d'embrayage le manchon est bloqué 
par billes , ce qui supprime toute poussée axiale du ressort 
sur celui-ci; dans la position du débrayage, le ressort 
assure l'écartement des surfaces de friction. 


Accou 
plement souple. 


Fro, 3. 


Cette construction présente plusieurs avantages. 

Elle assure un démarrage doux et progressif grâce au 
glissement du frein dont le serrage est réglable et ne varie 
que très peu avec l'usure des garnitures du frein , grâce à 
l'élasticité du ressort. 

La construction légère favorise un bon dégagement de 
la chaleur produite par le frottement, de sorte que le glis- 
sement de l'embrayage, lors des surcharges éventuelles, 
peut durer sans danger plusieurs minutes. | 

La souplesse de l'embrayage , jointe à l'action de volant, 
protège le moteur, ainsi que la machine commandée, 
contre les surcharges et à-coups. 

Quand le débrayage n'est pas nécessaire, le système peut 
être utilisé pour l'accouplement souple de deux arbres ; 
le manchon coulissant peut être remplacé alors par un 
écrou monté sur le moyeu. C. H. N. 
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MACHINES-OUTILS 


LES ALÉSEUSES DEF PRÉCISION DERAGNE 


La Pratique des Industries? Mécaniques public régulièrement des études très complètes sur certaines machines- 


outils récentes. L'article suivant, consacré aux aléseuses 


agne, a élé précédé de descriptions de la fraiseuse Gambin 2 D (1) 


de la fraiseuse Somua Z I (*), du tour Pilote de H. Er: ''1t-Batignolles (°). 


Les aléseuses de précision sont en principe des machines 
à finir, à calibrer ou, si l’on peut dire, à rectifier, car ce 
dernier terme est impropre puisqu'elles n'utilisent p: le 
meule mais un outil, Mais en fait ces machines term: nt 
une pièce, préalablement ébauchée, de la même f:con 
que les rectifieuses terminent des pièces ébauchée ‘ur 
les tours. Elles fonctionnent suivant le principe de tr : "ail 
dit «alésage fin et utilisent généralement l'out: au 
carbure de tungstène. 


L'alésage fin 

Rappelons que ce procédé consistant à utiliser un où 
tournant à une grande vitesse avec une avance très fa: 
(0,01 à 0,15 mm par tour d'outil) présente l'avar 
d'être rapide, précis et de réaliser des surfaces us 
impeccables. Le résultat optimum est obtenu en lim: 
autant que possible, la profondeur de passe. En où 
et c'est un de ses plus grands avantages, l'alésag: 
intégralement les caractéristiques du m 


- Pas 0,1 


conserve 


| 
ALÉ SAGE* ULTRA-RAPIDE 


RECTIFICATION À LA MEULE 
Pas 2mm 


+ 
ALÉSAGE À LAMES MULTIPLES 


Schéma montrant l’'ébranlement provoqué dans la fonte 
de cylindres par trois méthodes d'usinage. 


Fra. 1. 


usiné, c'est-à-dire qu'après le passage de l'outil qui à 
tranché le métal à grande vitesse il ne s'est produit qu'un 
ébranlement et un écrouissage insignifiant. La figure 1 
illustre ce qui vient d'être dit. D'autre part, la pièce 


(*) La Pratique des Industries Mécaniques, t. 
(mai 1955), p. 122. 

(*) La Pratique des Industries Mécaniques, t. 
(juillet 1955), p. 178. 

La Pratique des Industries Mecaniques, 
(août 1955), p. 197. 
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usinée n'est soumise qu'à un couple de torsion extrême- 
ment réduit puisque la section du copeau n'oscille qu'entre 
1/1 000 et 5/1 000 de mm’, d'où il ne résulte ni échaufle- 
ment, ni gauchissement. ni déformation quelconque. On 
obtient ainsi des portées mathématiquement cylindriques 
qui se rodent et glacent très rapidement. 


La technique de l'alésage de précision est actuellement 
bien définie. 

Des appareils et des procédés de laboratoire ont permis 
de déterminer les vitesses de coupe optima et les qualités 
de carbure convenant à telle ou telle matière. Par ailleurs, 
des études au profilographe ont permis de fixer avec 
précision les avances par tour d'outil en fonction de l'usi- 
nage parfait pour tel ou tel métal. D'autres considéra- 
tions : la forme des outils, l’équilibrage, la rigidité de la 
machine, etc. interviennent aussi dans la réalisation d'un 
travail parfait, mais, d'une manière générale, l’évolution 
de la technique de ces aléseuses s'est stabilisée et dans 
le monde entier on en construit d'un type classique. 


En France, la firme Deragne Frères, de Villeurbanne, 
s'est spécialisée depuis vingt-cinq ans dans la fabrication 
de deux grandes familles d'aléseuses de précision. Les 
aléseuses verticales et les aléseuses Diamanta à broches 
horizontales. 


ALÉSEUSES VERTICALES 


Ce matériel intéresse particulièrement les réaléseurs. 
Depuis vingt ans, en eflet, pour se plier aux évolutions de 
la technique automobile et à ses exigences, les rectifieurs 
de cylindres et les réaléseurs ont dû, pour réparer les 
blocs-cylindres, substituer aux anciennes rectifieuses pla- 
nétaires des machines plus productives et plus précises. 
Les aléseuses Deragne leur permettent d'obtenir satis- 
faction. 


Parmi les machines monobroche il faut citer : 


_— L'aléseuse verticale 45 BR, dont les caractéristiques 
principales sont données en légende de la figure 2, est une 
machine de grande capacité, puisqu'elle peut réaliser 
tous les cylindres ou chemises de cylindre de 30 à 200 mm 
de diamètre et d'encombrement total assez important. 


La broche universelle à fourreau amovible, qui fait 
corps avec le chariot, est fixe et c'est seulement la tête 
porte-outil qui tourne à l'intérieur de la broche. Ce travail, 
sans porte-à-faux, permet d'obtenir une grande finesse 
de travail et une grande précision quelle que soit la dureté 
du métal travaillé (chemises en fonte nitrurée, cylindres 
en acier traité). Plusieurs nuances spéciales de carbure 
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de tungstène sont utilisées suivant les matières ou lorsque 
les alésages comportent des interruptions. 

Un variateur de vitesse actionnant directement la 
broche peut être commandé soit à l'arrêt soit en marche. 
Un tachymètre indique la vitesse de travail. Le chariot 
monobloc coulisse sur doubles glissières prismatiques. L: 


Fi. 2. 
Capacité en diamètres minimum maximum. 
Capacité en diamètre normale............. 


Aléseuse verticale Deragne 45 BR. 
10 à 250 mm 
45 à 200 mm 


Hauteur maximum admissible ........... 760 mm 
Dimensions de la table ................ . 1 350 x 550 mm 


120 à 1 100 t mn 
0,03 à 0,18 


Vitesses de la broche (par variateur) ...... 
Vitesses d'avance (6 p' moteur indépend.).. 
Vitesse rapide (remontée et approche)... .. 500 mm/mn 
avec porte-outils de 45 mm... 45 à 70x 130 mm 
Capacités avec porte-outils de 60 mm.. 65 à 120 x 280 mm 
avec porte-outils de 100 mm.. 110 à 200 x 400 mm 


commande électro-mécanique comporte un cireuit tel 

mécanique et des contacteurs. Il est prévu une série di 
dispositifs interchangeables pour le dressage des culasses 
en aluminium et pour le surfaçage des cylindres. Le réglag: 
micrométrique des outils se fait sur un appareil calibreur 
indépendant et leur affûtage est assuré par un touret 
spécial à meules diamant qui leur donne automatiquement 
leur coupe d'origine. 


L'aléseuse 35 B type Moto est une machine plus petite 
spécialement étudiée pour la réparation de tous les cylin- 
dres de motocyclettes, scooters, vélomoteurs. La capacité 
est de 35 à 130 mm. 


La réaléseuse Cyclomo pour tous petits cylindres, repré- 
sentée par la figure 3, permet de rectifier sans difficultés 
tous les cylindres de cycles à moteur, vélomoteurs, scooters 
et petites motocyclettes. Pour les cylindres extra durs 
elle fonctionne à vitesse réduite avec un outil spécial. 
Son principe de fonctionnement est le même que celui 
des grosses machines mais le mécanisme a été ramassé 
dans un bloc sur lequel vient se fixer le cylindre à réaléser. 


La machine travaille aussi bien en positicn verticale 
qu'en position horizontale et c'est dans cette ‘Aernière 
position qu'elle est habituellement utilisée pour le 4 laçage. 


Les aléseuses à broches multiples (deux à six) sont 
utilisées de plus en plus pour la production en grande 
série des chemises ou des groupes cylindres. La figure 4 
représente le schéma d’une machine à quatre broches. 

Les broches, à entraxes réglables, sont fixées sur la 
table d'un chariot vertical, et commandées par deux 
moteurs réducteurs situés de chaque côté du chariot. La 
transmission est assurée par des courroies trapézoïdales. 


F16. 3. — Réa- 
léseuse  glaceuse 
Cyclomo, capaci- 
té 34 à 55 mm. 


Une vis-mère commande le déplacement du chariot. Elle 
est entraînée par un ensemble de mécanismes réducteurs 
mus, pour l'avance lente, par un gnoteur à vitesse réduite 
et pour l'avance rapide par un moteur à grande vitesse, 
Un embrayage à commande électrique assure la sélection 
automatique. Le chariot vertical peut également se dé- 
placer manuellement par un volant. 

Les broches, de forme carrée, toutes faces rectifiées, 
sont montées sur coussinets lisses et roulements coniques 
de haute précision avec dispositif de réglage automatique. 
Les têtes porte-outils démontables rccoivent le carré 
porte-outil positionné de façon posiliv. pour permettre 
un préréglage des outils à la cote d'alésage désirée. 

La table, de grande surface, se déplace manuelle - 
ment dans les deux sens. Cette commande se fait par vis 
et crémaillère et le fonctionnement est contrôlé soit par 
butées de précision agissant sur montre-comparateur soit 
par butées positives à enclenchement. 

L'équipement électrique à contacteurs permet un cycle 
de travail automatique très complet 


Le fonctionnement en est le suivant : Par action sur 
les boutons-poussoirs, les moteurs de commande des 
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broches sont mis en route en même temps que le m°teur 
d'avance lente. Puis, toujours par bouton-poussorr. on 


MOTEUR 
REDUCTEUR 


4, — Schéma d'ensemble de l'aléseuse verticale 
4 broches. 


Capacité 50 à 120 mm 


Entraxe maximum des broches extrêmes .…. 450 mm 
Course verticale du chariot y orte-broches . 500 mm 
Dimensions de la table ................. 1 500 » 600 mm 


fait tourner le moteur à déplacement rapide dans le : 
descente » et en même temps l'embrayage électr 

embraye les mécanismes de descente 

sur ce dernier moteur; le chariot 

porte-broche descend rapidement jus- 

qu'au niveau de la pièce à usiner. 

\ ce moment une came réglable agit 

sur un contact électrique à galet, qui 

coup: le moteur de mouvement ra- 

pide et embraye le moteur d'avance 

lente. Le travail d'alésage s'effectue à 

la vitesse et l'avance choisies. Lorsque “ 

la pièce est alésée, une butée ré- 4 

glable fait fonctionner un contact | 

électrique à galet à double action, 

qui successivement arrête le moteur 

d'avance, les moteurs de rotation, 

met en marche le moteur de dépla- 

cement rapide sens « montée» et 

l'embrave. L'avance s'arrête d'abord, 

les broches ensuite, puis le chariot 

remonte rapidement jusqu'au point 

haut de sa course; son arrêt est 

commandé par une butée réglable, 

qui agit sur un contact à galet stop- 

pant le moteur de mouvement rapide. 
Si le cylindre à aléser comporte 

une interruption, des cames réglables peuvent, une fois 

la première partie d'alésage finie, provoquer un dé- 


5. 


placement rapide du chariot pour l'amener en position 


sur la deuxième partie, et toujours par l'intermédiaire de 
contacts à galets électriques agissant sur les contacteurs, 
et le cycle continue comme ci-dessus. 

On peut prévoir aussi un troisième cycle de travail en 
utilisant un deuxième outil qui, en fin de passe d’alésage, 
vient usiner soit un emplacement de collerette de chemise, 
soit un chanfrein. Enfin, en utilisant des broches à plusieurs 
outils et un pilote, on peut exécuter une série d’alésages 
différents. 

Un levier de sécurité permet l'arrêt total instantané 
de tous les mouvements en provoquant le déclenchement 
du contacteur général. 

Pour le travail courant, la vitesse de coupe dans la 
fonte est de 80 à 100 m/mn avec une avance de 0,07 à 
0,10 mm par tour, ce qui permet, avec quatre broches, 
l'alésage de quatre chemises de 78 mm de diamètre et 
185 mm de longueur en 8 minutes. 


ALÉSEUSES DE LIGNES D'ARBRE 


Le poids et l'encombrement des blocs moteurs devenant 
importants il a bien fallu constater qu'il était plus rationnel 
de revenir à la conception classique des aléseuses hori- 
zontales à banc fixe. 

L'aléseuse horizontale, représentée par la figure 5 répond 
à ces besoins. Le bloc-cylindre est bridé sur le banc et 
ne se déplace pas. C'est la barre d'alésage qui se centre 
dans les coussinets d'origine. La tête d'entraînement est 
amenée à l'alignement de la barre à laquelle on l'accouple 
par un joint homocinétique. L'aléseuse comporte trois 
barres d'alésage de 30, 40 et 50 mm de diamètre. La plus 
grande longueur des cylindres admis est de 1 900 mm. 


ALÉSEUSES DIAMANTA 


L'aléseuse Diamanta n° 1 convient spécialement pour 
l'exécution de travaux variés en moyenne série. En quel- 
ques minutes, elle peut passer d'un usinage à l’autre. Il 


Aléseuse de lignes d'arbres pour moteurs de tourisme et poids lourds. 


est possible aussi de l'équiper pour des travaux de série 
moyennant la suppression du variateur de vitesses. Elle 
exécute des alésages de précision sur tous métaux avec 
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des outils en carbure de tungstène pour la fonte et l'acier 
ou en diamant pour le bronze et l'aluminium. 

Les aléseuses Diamanta n° 2 et 3 sont étudiées spécia- 
lement pour la grande production. Elles utilisent également 
les deux sortes d'outils dont il vient d'être parlé. Leur 
fonctionnement est automatique. Alors que dans la machin 
n° 1 le dispositif de commande des avances est mécanique. 
dans ces machines il cst hydraulique et un dispositif 
ralentisseur permet d'ol enir des micro-avances d'un 
régularité absolue, ce qui est indispensable par exemp! 
pour le surfaçage au fond d'alésages borgnes. Sur demande, 
ces deux modèles peuvent être équipés soit d'une table à 
déplacement transversal à commande hydraulique soi 
d'une table pivotante à 90°. Entre les deux modèles n° : 
et n° 3, il v a quelques différences de caractéristique 
mais surtout la Diamanta n° 3 est à deux ponts oppos 
permettant ansi de doubler le nombre de broche: 

Deux petits modèles à evele automatique et command. 
hydraulique l’un à un pont, la Diamanta 1H,, et l'autr. 
à deux ponts opposés, la Diamanta 1H,, qui vont sortir 
prochainement, forme nt avec les autres aléseuses Diamant: 
IT et une gamme complète. 


Aléseuse Diamanta n° 1 


D'un fonctionnement très simple, elle peut être conduite 
par un personnel non spécialisé. La figure 6 en donne les 
caractéristiques principales. Ses caractéristiques de cons- 
truction sont les suivantes : 


Aléseuse Diamanta 1 à cycle semi-automatique 
8 à 100 mm 
100 à 150 mm 


Frc. 6. 


Capacité en diamètre.. 
Hauteur d'axe au-dessus de la table ... 


Distances entre broches 130 à 280 mm 
Course de la table 300 mm 
Variation continue des vitesses de broche 150 à 5 500 t mu 


15 avances étagées d 8 à 150 mm/'mt 


Largeur de table 275 mm 

Hauteur de la table au sol 1 090 mm 

Puissance des moteurs Rotation 1,5 ch 
Avance 0,25 ch 


Le bâti renferme à sa partie inférieure le moteur de 
commande des broches accouplé à un variateur de vitesses 
et à sa partie supérieure le moteur et le mécanisme 
d'avance. Sur le bâti vient se fixer une pièce rigide, le 


« pont » qui supporte la ou les broches. La table coulis- 
sante en fonte aciérée comporte des rainures de fixation 
des pièces ou des montages. 

Les broches peuvent être de deux types : Pour grandes 
vitesses et travaux durs (acier, fonte), le palier avant est 
constitué d'un coussinet bronze au plomb avec portée 
conique et le palier arrière comporte deux roulements à 
rouleaux coniques de grande précision. Un dispositif 
permet le rattrapage de jeu et l'équilibrage automatique 
de jeu de tête de broche en fonction de la vitesse de la 
température et de la charge. Pour grandes vitesses et 
travaux légers (métaux non ferreux et bakélite) les deux 
paliers comportent des roulements haute précision avec 
rattrapage de jeu automatique. Le corps de broche est 
en fonte spéciale et l'arbre en acier nitruré, trempé et 
rectifié. Cet arbre reçoit, en bout, le porte-outil avec 
réglage simple ou micrométique de l'outil. 

Normalement la machine est équipée de deux broches ; 
chaque broche est réglée en position sur le pont et possède 
une commande indépendante par poulies et courroies 
trapézoïdales, entraînée par le moteur et le variateur situés 
à la partie inférieure du bâti. Une manette qui agit sur 
le variateur assure, en marche, le réglage de la vitesse de 
rotation. Les vitesses obtenues apparaissent sur un voyant 
au milieu de la face avant du socle, Les graisseurs four- 
nissent une alimentation lente et constante d'huile filtrée 
aux paliers. 


Fro, 7. Aléseuse Diamanta 2 à cvcle automatique 
Capacité en diamètres 


Hauteur d'axe au-dessus de la table. 


225 


200 


Capacité d'alésage en longueur 100 mm 
Distances entre broches Brie 160 à 480 mm 
Vitesse de rotation des broches 100 à 3 000 t/mn 


Vitesse d'avance de la table. 8 à 380 mum/mn 
Vitesse d'avance rapide de table 6 m/m 
Largeur de table 180 mm 


Hauteur de la table au sol. 
Puissance des moteurs : 
Broches ch 
Commande de pompe ch 
Sur demande : Electro-Pompe 80 litres sur bac de 50 litres aves 
moteur de 0,45 ch 


Les avances sont obtenues par un moteur et un dis- 
positif réducteur à vis sans fin, couronne bronze, et pignon 
hélicoïdal en prise avec la crémaillère d'avance de table 
Celle-ci est fixée sur un coulisseau amortisseur qui agit 
sur la table par ses extrémités. La table est ainsi complé- 
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ment isolée de son mécanisme d'avance et n'en reçoit — Pour l'alésage finition de cylindres de cyclomoteur, 
aucune vibration. Le changement de vitesse e<t oLi:nu en fonte dure (alésage : 38 mm ; longueur : 85 mm) à la 
par poulies à gradins et courroies trapézoïdales. tolérance de + 5 microns, il faut 2 minutes par pièce, 


montage compris. 


— Pour l'alésage finition du logement 


9 de roulements à billes des flasques de 
moteurs électriques en fonte (alésage : 
42 mm ; longueur : 25 mm) à la tolé- 
rance + 0,01 — 0, il faut 48 secondes 
par pièce, montage compris. 

L — Pour le calibrage à l'outil Diamant 
des trous d'axes de pistons en aluminium 
hypersilicié (alésage : 20 mm ; longueur : 

N 72 mm) à la tolérance de + 5 microns, 
il faut 1 minuté 20 secondes pour deux 
pièces, montage compris. 

« 

Aléseuse Diamanta n°2 
L'aléseuse Diamanta n° 2 dont les 
À caractéristiques principales sont données 
par la figure 7 est à fonctionnement 

\, Cylindre. - Piston, C, Table. D, Bloc distrib — E, Commande On l'utilise d'une manière générale 
marchc-arrêt. F, Commande d’inversion (manuelle ou autc: a'ique), — G, By-pass pour l'usinage finition en grande série 
de décharge. H, Pompe. — J, Valve de ralentissement :, Came d’alésage et des bielles de moteurs, des paliers de 
de dressage. L, Clapet à billes. — M, Réglage de l'avance lèsage., — N, Réglage machines, des corps de pompes à engre- 
de l'avance de dressage, — O, Valve d'arrêt, — P, Réservo iuile, nages et de valves hydrauliques et de 

carburateurs, des coussinets, des cylin- 

Le retour rapide de la table est assuré par un vo. à dres de compresseurs, motocyclette et cycles à moteur, 

main entraînant l'arbre de pignon crémaillère par 1n des blocs cylindres automobiles, etc. En employant des 

réducteur à engrenages ; à côté du volant un disp :f outils simples ou combinés, elle peut effectuer, en dehors 

permet d'embrayer ou de débrayer l'avance automa! . des opérations d'alésage, des opérations de dressage, 
Le fonctionnement de la machine est semi- 

automatique. La table, avancée à la main,  +#- 

vient en contact avec une butée et au 

passage agit sur un contact électrique à ga- 2 

let, qui, par l'intermédiaire de contacteurs, 

met en marche les moteurs (rotation et 6. 7 

avance) et eflace la butée. 

Des règles coulissantes, à l'avant de la 

table, arrêtent automatiquement les mo- 

teurs en fin de passe. On peut ainsi pro- d 

voquer l'arrêt simultané des deux moteurs 

en cas d'alésage simple ou l'arrêt du moteur L 

d'avance d'abord, puis, avec un certain 

retard l'arrêt du moteur de rotation, 1 

lorsqu'il s'agit d'un alésage suivi d'un dres- 

sage de face. Une butée positive réglable, Ft 

placée sur la face arrière de la table, 

assure avec précision, jusqu'au fond, l'alé- 3 .3 

sage de trous borgnes et permet aussi le 

dressage de face. 

Pour les mises au point et réglages, la 

machine peut être mise en route par ac- 

tion sur un bouton-poussoir. Un contac- 

teur général permet d'isoler la machine 3 

en dehors de son utilisation. 1 et 2, — 5, Moteurs. 

Voici quelques temps d'usinage réalisés - 6, Galet de tension. — 7, Protège-glissières. 
sur cette machine : 
Pour l'alésage finition des bielles baguées bronze  chariotage et chanfreinage. 
d'un Vélosolex, à la tolérance de 3 microns, il faut 28 s L'équipement peut comporter de une à quatre broches, 


condes par pièce, montage compris. 


les broches étant de deux types comme pour la Dia- 


— Pour l'alésage finition de coussinets bronze 32 mm;  manta n° 1. 
L 40 mm) à la tolérance de 3 microns, il faut 1 minute Les mécanismes de commande comportent : d'une 


par pièce, montage compris. 


part le moteur d'entraînement des broches, d'autre part, 
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conjugué avec un équipement électrique à contacteurs, 
l'ensemble hydraulique faisant mouvoir la table, à savoir : 
la pompe et son moteur, les valves et le cylindre de mou- 
vement. La figure 8 représente le schéma du dispositif 
hydraulique. 

Les moteurs de commande sont fixés sur un socle isol: 
par silentblocs pour supprimer toute vibration. L'entrai- 
nement des broches se fait par un ensemble de poulies 
et courroies en vé sans nterposition d'organes méca- 
niques. L'avantage de celte disposition est d'éliminer 
tout risque de vibration et de permettre, par simpk 
changement de poulies, de faire varier la vitesse des bro- 
ches de 300 à 3 000 t/mn. 


La figure 9, coupe longitudinale de la machine, mon 
tre la disposition générale adoptée. Les organes de com 
mande et de réglage sont rassemblés à l'avant à porte: 
de main de l'opérateur : boutons de départ et d'arrêt des 
moteurs, leviers de départ et d'arrêt du mouvement 
de la table, et les boutons de réglage des différents cycles. 


Sur demande, la machine peut être fournie avec un 
dispositif d'arrosage comportant une pompe indépendant: 
placée sur chariot réservoir et un ensemble tuyauterie 
et vannes automatiques en liaison avec le déplacement de 
la table. 


CYCLES DE TRAVAIL 


L'aléseuse Diamanta 2 peut réaliser un des quatre 
cycles schématisés par la figure 10, chaque cycle étant faci- 
lement réalisé par un déplacement des butées fixées sur 
la table et un réglage des dispositifs du tableau avant. 
La table en avance rapide approche de 
l'outil la pièce à usiner elle ralentit jusqu'à la vitesse 
d'alésage les broches se mettent en marche l'alé- 
sage s'exécute quand il est terminé, la table reste en 
place un temps plus ou moins long, pour permettre aux 
broches de s'arrêter puis s'effectue le retour rapide 
de la table à son point de départ. 


Cycle n° 1 


convient pour l'alésage des trous borgnes ne comportant 
qu'un faible dégagement et dans tous les cas on il est 
indispensable d’avoir un arrêt très précis de l'outil d'alé- 


sage. 


Fr. 11. Aléseuse Diamanta 4 à cvcle automatique à deux ponts 
opposés (mêmes caractéristiques que le modèle 2) 
Capacité en diamètre 8 à 225 mm 
Hauteur d'axe au-dessus de la table 250 mm 
Capacité en longueur (course de table) 600 mm 
Distance maximum entre broches extrêmes 7600 mm 
Vitesse de rotation des broches à 3 000 t mn 
Vitesse d'avance de table 7 à 380 mm 
Dimensions de la table 180 x 700 mm 
Nombre de broches par pont 1 à 4 
Entraxes des broches 160 à 480 mm 
Puissance totale 9 ch 


Cycle n° 3 : A la suite de l'opération d'alésage du evele 
n° 1, ce cycle comporte une opération de planage réalisét 
par un ralentissement de l'avance de table, Pour le reste 

le cycle est le même que le cycle 1. 


Cycle n° 2 
de table en fin d'alésage se fait sur une butée fixe, puis 
s'effectue le retour rapide au point de départ. Ce cycle 


cycie ALESAGE © Cycle n° 4 : Approche rapide de la 
N°1 Mdbtemeir ess A pièce à usiner ralentissement de la 
automatique ———C table à la vitesse d'alésage mise en 
2h marche des broches alésage ralen- 
tissement de la table à la vitesse de 
cycle AVANCE RAPIDE Départ à le planage arrêt de la table contre 
N°2 une butée fixe arrêt des broches 
Déportéle RETOUR _RAPIDE retour rapide de la table. 
Le fonctionnement général est donc le 
Minas AVANCE RAPIDE — Départila Suivant : | 
Cycle Arrèt QE usé Par action sur le bouton-poussoir de 
N°3 mise en route, les contacteurs sont 
automatique RETOUR. enclenchés et le moteur de command 
à à de pompe démarre. Le levier de com- 
Cycle DPLANAGE « marche », la table se déplace en mouve- 
N° Départ le ment rapide jusqu'à ce que la came 
min RETOUR RAPIDE me d'alésage entre en contact avec le le- 
_à ____  vier de commande de la valve de ralen- 
: 272 tissement. La table ralentit jusqu'à la 
Frc, 10, Cycles de travail réalisables sur la Diamanta 2, vitesse d'avance prévue et en méme 
temps le contact à galet À met en 
: Même cycle que le précédent mais l'arrêt marche le moteur de commande des broches. C'est la 


phase d'alésage proprement dite, Puis, selon de cycle choisi, 
c'est la butée d'inversion qui provoque le déplacement 
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du levier d’inversion et, par le jeu des valves pilote et 
d'inversion, le retour rapide en arrière de la tabl, ce 
mouvement étant précédé de l'arrêt freiné des broches, 
commandé par le contact à galets B. Dans les au es 
cycles, il peut y avoir un ralentissement de l'avance ile 
table obtenu par l'action de la came de surfaçage su: le 
levier de valve de ralentissement, entraînant une ‘r- 
meture plus complète de celle-ci. Lorsque la butée posit ve 
entre en contact avec le bâti, l'arrêt se produit. 

Le levier de commande d'inversion mis en posi..n 
« retour », on provoque successivement l'arrêt des bro es 
et le retour rapide de la table en position de départ. 

On voit d'après ce qui précède, que, la concep: »n 


d'ensemble permettant des combinaisons diverses réali- 
sables avec des outillages et montages appropriés, le 
domaine d'application de cette aléseuse est assez vaste. 


Aléseuse Diamanta n° 3 
L'aléseuse Diamanta n° 3 représentée par la figure 11 
est une aléseuse à deux ponts opposés. Elle trouve son ap- 
plication dans les ateliers de fabrication de grandes séries 
de pièces exigeant une grande précision. Les caractéristiques 
en sont données dans la légende de la photographie. 


J. PHiLiPpre, 
Ingénieur E.C.A.M. 


Technique d- la métallisation 


L'auteur donne des directives générales d'emplo u 
procédé de métallisation. 

Il répartit ces directives en trois groupes : 

— Préparation de la pièce. 

— Apport du métal pulvérisé. 

— Usinage des couches de métal d'apport. 


19 PRÉPARATION DE LA PIÈCE 


On n'envisage que le cas de pièces coniques ou cy' n- 
driques. 


Il faut prévoir : 


a) Le prélèvement sur la pièce d’une quantité suflisa :e 
de matière pour permettre l'application ultérieure de 
couche assez épaisse de métal d'apport. 


b) L'obtention d'une surface rugueuse pour augmen er 
l'adhérence du métal d'apport. On obtient ce résultat par 
un filetage grossier ou des gorges circulaires pratiquées 
dans la pièce, lesquelles, en augmentant la surface de 
contact, favorisent l'adhérence (fig. 1), — et par sablape. 


Fro. 1. — Préparation de la pièce par création d'un filetage à 60. 


c) L'obtention d'une surface métalliquement pur: 
condition de base pour l'adhérence ; dans ce but, on evi- 
tera, lors du tournage, tout refroidissement par arrosage, 
quel qu'il soit. 


2° APPORT DU MÉTAL PULVÉRISÉ 


Il s'agit encore de pièces cylindriques ou coniqu:s. 
Le métal d'apport doit être identique au métal-support. 


Il est nécessaire que l'intervalle de temps soit court 
entre la fin de préparation de la pièce et l'apport du métal, 


() Techniséhe Rundschau, 7 et 21 janvier 1955. 


pour éviter la formation sur la surface d'oxydes nuisibles 
à l’adhérence. 


On fait tourner la pièce pendant la projection de métal, 
la vitesse périphérique de la pièce étant de 6 à 10 m par 
minute, et l'avance du pistolet de 1 à 3 mm par tour ; 
pour la première passe, toutefois, l'avance du pistolet 
sera plus grande, pour couvrir plus rapidement la pièce 
et éviter la formation de dépôts insuffisamment adhérents. 


Pour chaque métal à projeter, il y a une distance favo- 
rable, indiquée par l'expérience, entre pistolet et pièce, 
et un rendement correspondant dans l'emploi du métal 
projeté. Il est utile de prévoir un dispositif d'aspiration 
de la fraction du métal projeté non utilisée. 

La chaleur apportée à la pièce par le métal en fusion 
ne porte pratiquement la pièce qu'à une température 
comprise entre 100C et 250C; ce relativement faible 
échaufflement n'a donc pas de conséquence ni sur la struc- 
ture interne ni sur la forme extérieure de la pièce. 


39 USsINAGE DES COUCHES DE MÉTAL D'APPORT 


a) Tournage. Les conditions du tournage seront ici 
les mêmes que celles qui sont prévues pour le tournage 
de la fonte avec des outils au carbure. 


L'avance doit être faible : entre 0,05 et 0,15 mm par tour. 
La profondeur de coupe est faible aussi : 0,2 à 0,3 mm. 


Vitesses de coupe : 


Matières Vitesses en m/mn 
Alliages d'acier ........... 10 à 60 
co 100 à 150 
150 à 200 
80 à 100 


b) Rectification. Celle-ci n'intervient que pour Îles 
métaux d'apport acier et bronze, et après usinage préa- 
lable. 

La vitesse linéaire de la meule doit être de 25 à 30 m 
par seconde ; celle de la pièce tournante de 10 à 12 m par 
minute. 

On recommande pour la rectification de l'acier une 
meule de grain 46 et de dureté X ou J. 


M. E. 


| 
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LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


MESURES ET CONTROLES 


L'AUTOMATICITÉ DES MESURES 


L'Associazione Metallurgici Meccanici Aflini (A.M.V.A.) a organisé les 24 et 25 septembre derniers, sous les auspices 
du Congrès international des Fabrications mécaniques, un colloque, dit Colloque de Strésa, sur le thème suivant : 


L'automaticité des mesures. Objectifs à at 


Nous donnons ci-dessous une vue d'ensemble des idé 


Dans le domaine des fabrications mécaniques la mesure 
constitue, en fait, le seul moyen de confrontation entre la 
prévision et les réalités du processus de la production 
Elle s'intègre dans la fonction du contrôle qui à son tour 
est lié indissolublement au cycle de la production. 

On peut certes parler de l'automaticité des mesures 
comme d'un moyen logique d’accroissement de rendement. 
d'une connaissance plus objective des faits, voire l’incor- 
poration fonctionnelle dans un mode opératoire donné, 
mais il est impossible d'en saisir l'importance et l'évolu- 
tion possible sans analyse préalable du processus de la 
production. 


Chargé de présenter un mémoire introductif au Colloque 
de Strésa, organisé dans le cadre du Ve Congrès interna- 
tional des Fabrications mécaniques, le Professeur P. Lein- 
weber a placé en sous-titre de « L'Automaticité des Me- 
sures » « Objectifs à atteindre pour la rationalisation des 
contrôles », Voici donc lié le premier complexe mesure et 
contrôle. 

En eflet, le contrôle implique une connaissance préa- 
lable — élément de jugement, une connaissance des faits 
(qualités directes, comportement, etc.) et enfin une 
décision. La connaissance des faits ne peut être valable- 
ment objectivée que par la mesure, mais ne l'est utile- 
ment qu'en vue d'une décision et compte tenu du but à 
atteindre. 

Le mémoire précité aborde ce problème dans ce sens 
il suffit pour s'en rendre compte de relire les titres des 
six paragraphes : 

A. — Généralités concernant le contrôle et son orga 
nisation : 

— Le processus de la production. 

— Rôle et mise en œuvre des contrôles. 

— Domaine de vérification. 

B. — Techniques des contrôles : 

Méthodes de vérification et de 

Les installations de vérification 
semi-automatique. 

Contrôle final et spécifications de réception. 


mesurage. 
automalique cl 


En analysant le processus de la production, le Profes- 
seur Leinweber considère les cycles successifs de la trans- 
formation depuis la matière première à l'état brut jusqu'aux 
produits finis uniformes et de qualité. 11 précise alors le 
rôle du contrôle par deux prémisses qu'il considère comme 
un véritable fil d'Ariane devant guider tout développe- 
ment de la fonction du contrôk 


1° Le but final du contrôle est l'acquisition de la maîtrise 
de la production ; 


rôle du 


2° A mesure que cette maîtrise s'acquiert le 
contrôle des produits ou éléments finis décroît. 


indre pour la rationalisation des contrôles. 


qui ont été exposées au cours de ces journées d'étude, 


Ces fonctions apparaissent aux stades successifs de la 
produetion comme suit 

a) Contrôle de réception touchant les matériaux, les 
demi-produits et les éléments entrant dans la construction, 

b) Contrôle de magasin des produits semi-finis en attente 
d'utilisation, 

c) Contrôle pendant les opérations, effectué soit par 
les opérateurs eux-mêmes avec examen préalable de la 
tête de production soit par des équipes volantes, 

d) Contrôle après chaque opération, préférable au 

€) Contrôle des pièces achevées, 
et enfin 

1) Contrôle final des constructions terminées, 

g) Contrôle de sortie, 

A chaque stade de la production le contrôle doit s'in- 
tégrer dans le eycle de fabrication, mais s'il doit corres- 
pondre au but assigné, cette dernière doit également être 
articulée compte tenu des possibilités de contrôle. 


Considérons le cas idéal d'un ingénieur imaginant, 
compte tenu d'un but à atteindre, un ensemble mécanique. 
Ce dernier ne peut pas se matérialiser directement par une 
projection dans l'espace de la pensée créatrice, Aidé 


Fire. 1. 


Appareil de contrôle multiple pour embases de douilles 
de 105 fabriquées par le procédé roulé 

Cet appareil comporte huit têtes de mesure contrôlant simultané- 
ment huit cotes et notamment la largeur, la profondeur et la posi- 
tion d'une rainure tronconique par rapport à la face supérieure de 
la pièce /Manurhin). 


certes par quelques croquis, il est possible de réaliser une 
maquette de principe ou de forme, mais le travail essentiel 
consiste dans la transcription en deux dimensions, 

sur plan de la complexité de la structure envisagée, 
Comme il s'agit d'un objet à manufacturer ultérieurement 
l'étude tient compte des machines-outils existant, de 
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l'outillage susceptible d'être exécuté, des méthode: d'usi- 
nage possible, de la main-d'œuvre disponible, du prix 
de revient prévisionnel, des matériaux susceptibles : cire 
utilisés, etc…., etc. 


Ces dessins précisent les contours et indiquent les dnen- 
sions. C'est ici qu'intervient le premier élément qu lie 
l'étude à la production et au contrôle, I s'agit de fixer 
les tolérances 


Fro. 2. — Appareil Multicote pour arbre à came (4 di: 
de l’Electronique appliquée à la Mécanique. 


Certes les tolérances interfèrent directement sur |: 
de revient. En fait les tolérances représentent l'inc 
de d'usinage due aux moyens utilisés et aux mat: 
employés. Ceci doit nous permettre de fixer d'abo 
rôle du contrôle des matériaux permettant 


1° De conférer à un ensemble, sur le plan foncti 
des caractéristiques de robustesse et d'endurance | 
définies ; 


3 
trôle simult né 
de vingt co! 
d'un vilebrequin 
de moteur d' u- 
tomobile à la 
dence de qua 
vingts pièce: à 
l'heure /La Pré- 
cision Mecani- 
que ). 


2 D'assurer sur le plan opérationnel, au stade de la 
production, le processus de réalisation prévu à l'avance. 
Le contrôle opératoire dont le principe a été parfai- 
tement explicité au Colloque de Strésa par M. le Président 


Léauté peut également intervenir pour réduire les incer- 
titudes de l’usinage. 

« C'est donc durant l'usinage même qu'il faut auner 
les pièces, la machine-outil promue au rôle d’instrument 
de mesure étant dotée des meilleurs appareils de vérifica- 
tion » (Ingénieur en Chef Marcel Chalvet). 


En fait on va même plus loin, réalisant un véritable 
asservissement où le résultat de la mesure d'une cote ou 
d'un ensemble des cotes est comparé à des valeurs sou- 
haitées, la différence étant utilisée pour corriger l'action 
de la machine la rendant plus ou moins indépendante des 
variations possibles de la qualité des matières pre mièrcs 
ou de l'usure des outils. 


Fic. 4. Appareil Etamic type C4 pour calibrage automatique 
sur rectifieuse centerless. 


Il semble toutefois que dans cette recherche de l'auto- 
matisme de certaines fonctions, on néglige un peu la 
connaissance des principes essentiels de la construction 
mécanique. Certes on vise toujours à fabriquer des élé- 
ments à l'intérieur d'une certaine fourchette de tolérances, 
en vue d'un assemblage éventuel. Mais il est préférable 
que l'on réfléchisse au préalable à la déformation des 
pièces lors de l'usinage, à la définition exacte d'un plan 
de référence pour tous les contrôles compte tenu d'une 
base nécessaire pour tout assemblage que l'on désire sûr 
et précis. Le contrôle doit être combiné compte tenu de 
ces impératifs avec certaines modalités de la construction, 
et s'eflectuer in situ comme s'il s'agissait d'un autre élé- 
ment à compléter. 


Il est significatif de voir ainsi la notion de la mesure se 
superposant à celle du contrôle. Nous ne pensons pas 
que cela signifie la disparition prochaine du contrôle plus 
ou moins sommaire utilisant par exemple des calibres à 
limites. C'est aussi un certain mode de mesure et certaines 
machines automatiques de tri ne procèdent pas diflé- 
remment en quantifiant volontairement l'échelle des 
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grandeurs. De telles machines, comme peut le faire d'ail- vibrations, de l'humidité, ete...) qu'il faut aussi, ne serait- 
leurs un ouvrier, totalisent les valeurs discrètes et per- ce que par prélèvement, vérifier les qualités d'endurance, 
mettent, en dehors de la définition de la courbe de dis- la simplification des opérations implique une automati- 
persion donnée par une machine, de faire intervenir un sation extrême des moyens. Là aussi les résultats doivent 
terme prévisionnel en fonction du temps. 

C'est cette prévision de l’évolution qui semble consti- 
tuer l'avantage essentiel par rapport à un simple procéde 
de contrôle utilisant des calibres à limites. I] nous suflira 
de citer l'exemple du rapport du Professeur P. Leinweber : 


« Des pièces sont prélevées d’une façon continue de la 
production d’un tour automatique. Les résultats des dde 
mesures sont inscrits sur un diagramme en fonction du sur associé à un @ 
temps ou d’un numéro d'ordre ; à chaque point du dia- coffret de signa- 
gramme correspond une opération de mesurage. Le pré- 
lèvement a été eflectué peut être toutes les cinquant: ‘imples À ps 
pièces, ou peut être simplement toutes les milles pièces. iolérance déter- À 
La série des points montre dans la dispersion autour d'une minée {La Préei- | 
valeur moyenne une tendance nette à se rapprocher de ‘ion Mécanique) 
la limite de tolérance supérieure Ao. Il est très vraisem- 
blable que cette tendance est la conséquence de ce que 
la pointe de l'outil est émoussée. 


J'ouvre ici une parenthèse intéressante : 

Quand l'opérateur au temps X constate le rapproche- 
ment trop marqué vers la limite de tolérance et arrête 
aussitôt la machine pour la régler de nouveau, ou pour pouvoir être enregistrés. Leur dépouillement constitue le 
réaffûter l'outilde coupe, il n'y aura qu'une seule pièce meilleur procès-verbal de réception qui est souvent consi- 
déré comme valable par l'utilisateur 


+ 8 
> 
$| 
Tem, 
PIMI66 
F16. 5. — Ecarts continus et discontinus de la valeur théorique. 


Les points marquant les mesurages P se répartissent autour d’une 
valeur moyenne M. Cette valeur moyenne se déplace dans le temps 
depuis la limite de tolérance inférieure Au jusqu’à la limite de tolé 
rance supérieure Ao. 


qui pourra avoir dépassé la limite de rebut. Mais si avant 
d'arrêter sa machine, l'opérateur laisse le travail continuer Fo. 7. — Machine an- 
du temps X au temps F il y aura dix pièces de rejetées...” jonetque Permellant se 
(fig. 5). Le nombre Brinell se lit 
directement sur un cadran 
Ceci nous amène à une autre remarque concernant la (La Préeision Mécanique). 
mesure. Cette dernière peut toujours laisser une trac 
écrite. On peut enregistrer les résultats directement 
(l'ordonnée d'un tracé par exemple), on peut les totalise: 
au moyen des compteurs aflectés à une zone de mesur: 
donnée ; ce qui compte avant tout c'est de pouvoir les 
exploiter pour en retirer des conclusions positives plutôt 
que de constater un état de fait. 
Le contrôle doit être actif. 11 doit certes limiter les 
dégâts, mais il doit surtout orienter et guider afin de sup- 
primer sa propre importance, 


LE. 


Il semble important d'examiner un autre rôle prévi- 
sionnel du contrôle. 11 s'agit de la destination ultime de Il est souhaitable toutefois que ce contrôle ultime puisse 
l'objet manufacturé. Du fait qu'il faut pouvoir réaliser être considéré comme une simple formalité, le déchet des 
les conditions les plus défavorables de l'utilisation (varia- ensembles finis étant une véritable catastrophe dans un 
tions extrêmes de la température, eflet des chocs, des cycle de production bien conçu. 
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Ceci nous ramène au point de départ, à savons : con- 
trôle préalable de la matière première, le contrôle : tous 
les stades pour s'assurer que celle-ci garde ses «tés, 
le contrôle d'usinage, le contrôle d'assemblage (4 ce 
des tensions internes par exemple), etc. 


Au même titre qu'il ne faut pas confondre re er 
avec voir, il ne faut pas identifier lamesure avec la na1s- 


sance. La mesure tend certes vers une meilleure c n:1is- 
sonce, et c'est en accroître la qualité et la quantité :: :« de 
la rendre automatique. Moins d'erreurs, débit plus 14; 


mais à quoi servent les mesures si l’on oublie |! "ne 
chargé de les exploiter. 


M. Léauté a insisté dans sa conclusion sur “et 
humain du contrôle. 


L'outil prolonge l'homme, accroît les possibilite ce 
dernier, les instruments étendent son champ <enso: 

Il faut donner à l’homme la conscience quil st 
ainsi. M. Debos, Directeur des Fabrications mécai 


la Régie nationale des Usines Renault a précisé dans son 
intervention au Colloque de Strésa qu'on a constaté, en 
eflet, à la R.N.U.R. qu'il fallait, dans le cas, des machines 
automatiques, laisser à l'ouvrier la possibilité d'observer 
visuellement le déroulement du cycle. 


« Cette disposition permet éventuellement à l'ouvrier 
de constater une défaillance du dispositif automatique, et 
lui donne ainsi une responsabilité. Psychologiquement le 
résultat est favorable, car l'ouvrier exerce effectivement 
un super-contrôle de « l'automate » et n'est pas réduit 
lui-même à l'état d'un simple robot ». 


L 
++ 


La noblesse de l'homme réside dans la conquête des 
forces de la nature. S'il a créé des machines, ce n'est 
point pour en être esclave. L'ère de l'automatisme consacre 
enfin cette victoire humaine. 


U. ZELBSTEIN 
Ingénieur E. R. B, 
Ingénieur-Docteur 


La plastication dans :: 


La « plastication » (terme créé par analogie ave ui 
de « métallisation ») consiste à «déposer un revêt. nat 
protecteur en matière plastique à l'aide d'un p t 
projetant cette dernière, fondue. Beaucoup plus : te 
que la métallisation, elle est exécutée depuis la gr à 
l'aide de thermoplestiques en poudre fine projet in 
pistolet. 

Toutefois, il a été nécessaire d'apporter certainc- i- 
fications aux pistolets utilisés pour la project: es 
métaux : poudre arrive au centre de l'appar. ous 
l'influence d'une dépression de valeur réglable «: se 
à travers une flamme oxy-acétylénique ou oxv-}: 1e, 
tandis qu'une gaine d'air froid circule autour du le 
poudre afin d'éviter le collage de celle-ci. Les débits dr 
et des gaz de chauflage sont commandés par un rt, t 


à trois voies permettant un réglage très soupli 

Enfin, une lance aspiratrice plonge dans un réser. : à 
poudre muni d'un dispositif à turbine ayant pour it 
d'éviter le tassement et l'agglomération de celle: 

Le support sur lequel le revêtement doit être execute 
est porté préalablement à une température inferiure 
d'environ 20°C au point de fusion de la matière plas' que 
utilisée ; puis on y dépose une première couche très mire 
de cette matière et ensuite une quantité suflisant: ur 
obtenir l'épaisseur désirée, Cette manière de proccder 
permet de réaliser un revêtement lisse, continu et parfai- 
tement adhérent, dont il ne reste plus qu'à vérifier l'etan- 
chéité à l'aide d'un appareil spécial à eMuves à ha 'e 
fréquence. 

Certaines des matières plastiques ainsi utilisées 
tent l'inconvénient d'un retrait considérable qui survi nt 
avec un certain retard, variable avec les matières utilises : 
cela oblige à prendre certaines précautions quant à la 
fabrication (en particulier les soudures) des pièces à revetir 
et quant à l'exécution de revêtement. 


(*) Conférence de M. Cauchetier aux Journées de l'anticorros ion. 


lutte contre la corrosion 


La plastication est exécutée soit sur un support métal- 
lique, soit sur du bois ou du plâtre (qui nécessitent des 
précautions supplémentaires), soit encore sur du carton 
ou même de l'isorel, à condition que ces matériaux soient 
comprimés. Il est possible également d'exécuter par 
projection de matières plastiques des réparations sur des 
pièces déjà revêtues par d’autres procédés, et ayant subi 
certaines avaries locales (par exemple, des citernes ayant 
reçu un revêtement en ébonite, etc.…..). 


Les revêtements en matière plastique ne donnent lieu 
à aucun eflet galvanique comme c'est le cas pour les 
revêtements métalliques ; mais ils peuvent être détruits 
à la longue par certains corps par suite d'une trans- 
formation moléculaire, que l'on a proposé de freiner, 
notamment en incorporant à la matière plastique de faibles 
proportions de graphite. 

Enfin, la température impose une limitation à l'emploi 
de ces revêtements, en particulier lorsqu'il y a frottement. 
En pratique, les températures admissibles dans les condi- 
tions normales s'échelonnent, suivant les matériaux 
utilisés, entre 70° et 1500C. 


Les matières plastiques les plus employées pour cons- 
tituer des revêtements par projection sont les thermo- 
plastiques, parmi lesquels on peut citer en particulier : 
le polythène (qui résiste aux acides et bases forts et est 
employé notamment dans l'industrie chimique), les acé- 
tates de vinyle (qui se colorent facilement), les superpo- 
lyamides (nylon et rilsan), les ribélites ou caoutchoucs 
synthétiques (résistant aux essences et aux détersifs), 
les caoutchoues naturels (vulcanisés ou non), les poly- 
styrènes. 


La plastication semble donc susceptible de contribuer 
efficacement à la lutte contre la corrosion, et cette contri- 
bution ne fera sans doute que s'accentuer. 


P. U. 
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LES UNITES CONSTAN 


L'unité de travail type 60 est une machine d'opération, qui 
montée sur socle, peut être utilisée comme machine à tarau- 
der semi-universelle. Sa capacité de perçage est de 8 mm dans 
l'acier à 60 kg/mm°. Pour 25 m/mn, l'avance est de 0,10 mm 
et sa capacité de taraudage est de 8 mm à 500 t/mn pour 
des pas de 0,45 à 1: mm. Fonctionnant en cycle automatique 
ou semi-automatique, elle peut être équipée en sensitive et 
dans ce cas sa course est portée de 40 à 8o mm. Suivant la 
polarité du moteur et le rapport des pignons, la broche peut 
tourner de 500 à 8 500 t/mn. L'’avance automatique est ob- 
tenue par came et pignons interchangeables et toutes les avan- 
ces sont possibles. Le déclenchement du cycle se fait par 
action sur un bouton et l'arrêt en fin de course peut être 


F10. 1. — Exemple 
demontage d'unité 
universelle type 100. 


obtenu par le passage de la came sur un micro-contact qui 
coupe le moteur. Le galet de came est fixé à l'extrémité 
d'un levier articulé sur la glissière fixe et le levier est main- 
tenu en position fixe par une vis de butée dont le réglag 
permet le décalage de la course ou un recul de l'unité pour 
changement de forêt. Pour le taraudage, un ressort, inter- 
calé entre la butée et le levier se comprime en cas de refus 
de pénétration du taraud et permet le recul du levier. En 


(*) La Pratique des Industries Mécaniques, t. XX XVIII, n° 5 


(mai 1855) p. 126 et n° 7 (juillet 1755) p. 188. 


cycle normal de taraudage, l'inversion du moteur est provo- 
quée également par action d'une came sur un micro-contact. 


Les unités U 100 de perçage, taraudage, fraisage ou alé- 
sage comprennent un corps principal mônté sur glissière. 
Sur ces deux pièces, viennent se rapporter des éléments 
pour l'une des utilisations précitées. Cette conception per- 
met la constitution d'ensembles mécaniques propres à exécu- 
er dans les meilleures conditions un travail bien défini. Si 
les nécessités de la production justifient la transformation, 
une unité grande série peut être transformée en « unité uni- 
verselle ». 


L'unité de perçage peut percer 23 mm dans l'acier à 60 
kg/mm°, avec une vitesse de coupe de 25 m/mm et une 
avance de 0,25 mm/tour. Le régime de broche varie de 
87 à 3000 t/mn suivant les pignons. Les avances peuvent 
varier de 0,06 à 0,25. La course normale de 150 mm peut 


être portée à 300 mm et plus. 


L'unité de taraudage permet de tarauder 20 mm dans 
l'acier à 60 kg/mm*? avec une vitesse de coupe maxi de 5,5 
m/mm et d'exécuter tous les pas normaux de 1: à 3 mm ou 
pas approchants suivant le couplage des pignons. Même cour- 
se que précédemment. 


L'unité universelle a la même capacité de perçage et ne 
peut tarauder que jusqu'à 16 mm et pas de 2 mm avec une 
vitesse de coupe de 6,8 m/mn. La boîte à train baladeur de deux 
pignons et moteur à deux vitesses permet six vitesses répar- 
ties de 136 à 1 300 t/mn. Une boîte permet trois avances 
0,00 - 0,11 €t 0,25 mM/tOour; Course 300 mm 


?. — Unité d'alésage. 


Dans toutes ces combinaisons, le graissage est assuré par 
une pompe de remontée d'huile avec distribution par gravité 
quelle que soit la position de l'unité de l'horizontale à la 
verticale. La figure 1 représente un exemple de montage, 


L'unité de fraisage et d'alésage À la mêmes caractéristi- 
ques que l'unité de perçage avec ou sans tête rapportée et 
la capacité maximum à fraiser dans l'acier à 60 kg/mm' 
est de 40 mm de diamètre, 3 mm de profondeur de passe, 
avec une vitesse de coupe de 20 m/mn et une avance de 
150 mm/mn. Elle peut être utilisée comme aléseuse en l'air 
car le porte-à-faux de l'outil par rapport au nez de broche 
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peut atteindre 180 mm. La machine se prête aussi u per- 
çage en débourrant. L'unité est prévue pour recer ine 
boîte à forets multiples. 


3, — Ma- 
chine spéciale 
équipée de deux 
unités types 100 
avec boîle à fo- 
rets multiples. 


La figure 2 représente une unité d’alésage et la Mgr 3 
une machine spéciale équipée de deux unités 100 ave. boite 
à forêt multiples. 


TREPANNEUSE PORTATIVE MALFATTI 


Cette trépanneuse, représentée par la figure 1, per: le 
trépanner en 7 minutes un diamètre de 340 mm d: ne 
tôle en acier doux de 6 mm d'épaisseur. Elle peut tr. er 
jusqu'à 15 mm d'épaisseur, ou 30 mm avec reprise la 
face opposée, Son moteur (bi ou triphasé) a une p: ce 
de 0,5 ch, 900 t/mn. Un changement de vitesses p le 


fonctionnement à 26 t/mn et 35 t/mn. 


1, — Di posi- 
tion généra) la 
trépanneuse atti 

8. (licence Roll: 
\ a, Transmis 
xible,— b, Int ip- 
\\ teur Marche 
CR \ — (€, Moteur .1iec- 
| trique. d,R c- 
\ teur à deux vit::.es. 
\\ — €, Comman- de 
rs \\ FE descente des 
(remontée rapide au- 
tomatique) L 
3,\ \ Trépied stab''';a- 
\\ teur. — g, Bras por- 
| te-outils — 
à, nd \L h, Pistolet por : 
ret (perçage du trou 
central}. — {, Chan- 
gement des vitesses. 
— f, Gâchette d’'em- 
U de serrage. — |, Pla- 

teau de fixatio: 


Son principe (licence Kollier) réside dans sa fixation par 
son axe central de 16 mm au centre de l'ouverture à orati- 
quer. Ce trou est préalablement percé au moyen d'un forêt 
sur pistolet commandé un flexible, La commande du 
flexible permet l'emploi d'une meule d'ébarbage, de disques de 
ponçage, etc. Elle peut être utilisée dans toutes les positi ns, 
et permet de prélever des disques dans de grandes tôle: et 


dans la position où elles se trouvent, d'aménager des ouver- 
tures circulaires dans des cloisons de constructions navales, 
aéronautiques, dans des bacs ou réservoirs contenant des li- 
quides inflammables. Sa précision est celle d'une perceuse 
radiale. 

P. E. 


TETE UNIVERSELLE EXCELSIOR 


L'Outillage Bavoillot à étudié cette tête pour l'emploi de 
la petite fraise de 2 mm de diamètre et de la fraise moyenne 
jusqu'à 60 mm pour l'acier mi-dur à 60 kg/mm’. Elle est 
universelle grâce à son poids et sa maniabilité. La figure 1: 
la montre fixée sur une fraïseuse maïs équipée pour perçage 
oblique. Elle peut se monter à la place du porte-outil d'une 


” TA 


Fic. 1. — Tête universelle Excelsior montée sur fraiseuse et 
équipée pour perçage oblique. 

Puissance du moteur : 1 ch, 1 500 t/mn. 

Dix vitesses de rotation dans les deux gammes suivantes : 


Volée t/mn | 665 | 980 |: 160]3 200] traisag» 2 à 12 mn 


Harnais t/mn| 90 | 130 200] 300] 445] traisage 14 à 60 mn 


Course axiale en descente : 80 mm 
Poids total avec moteur : 53 kg. 


raboteuse, à la place de la tourelle sur un tour où elle permet 
des usinages de fraisage souvent onéreux ou impossibles sur 
une fraiseuse dans le cas de grosses pièces, et, lorsqu'elle est 
adaptée sur une aléseuse, elle permet l'exécution d'un ou 
plusieurs usinages droits ou obliques sans démontage de 
pièce. 


» 
CE : 
- 
= { - # 
“| 
ÿ | 


Septembre 1955. 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


241 


Ses caractéristiques principales sont données par la figure 1. 
Le bras support moteur est orientable et comporte un dispo- 
sitif de tension des courroies. La broche, en acier chrome- 
nickel rectifié et montée sur roulement Timken de précision 
est entraînée par un arbre cannelé. Enfermé dans la partie 
supérieure du corps, le harnais, avec pignons en acier chro- 
me-nickel cémenté et traité, comporte un dispositif de sécu- 
rité évitant l'enclanchement simultané du harnais et de la volée 
A la partie inférieure du corps, à l'intérieur de la semelle se 
trouve la commande de descente axiale, montée sur roulement 
Timken et à billes et commandée par un volant muni d'un 
vernier avec remise à Zéro. P.E 


MANUFACTURE DE MACHINES DU HAUT-RHIN 


Les tubes et gaines Kopex pour installations électriques 
sont faciles à poser sans outillage spécial et les chutes sont 
pratiquement nulles. En outre ils sont agréées par l'U.S.E. 
au même titre et dans les mêmes conditions d'emploi que 

les tubes genre Bergmann pour le Kopex isolateur B. 


les tubes acier émaillé pour le Kopex protecteur A. 
le câble 750 PRT pour le câble Isokopex. 
Dans le domaine, tout différent de la métrologie, nous 
avons remarqué le comparateur électronique Manubel utili- 


sant un palpeur capacitif modifiant la fréquence d'un circuit 
oscillant qui lui est incorporé ; un coffret contient l’amplifica- 
teur et l'indicateur permettant de lire la cote. La précision 
effective de l'appareil est de o,2 micron. Les têtes de mesu- 
re peuvent être fournies séparément pour équiper des mon- 
tages de contrôle ; elles se prêtent également à la réalisation 
de triage automatique à grande cadence (jusqu'À 15 000 piè- 
ces/heure). 

Les appareils Manudelta, beaucoup plus simples, à ampli- 
fication mécanique et à voyants lumineux, permettent un 
contrôle rapide chaque fois que la connaissance exacte de la 
cote ne s'impose pas. Leur précision est de un micron; ils 
se prêtent particulièrement bien aux contrôles en série de 
cotes multiples. C. A. 


ATELIERS PRECIS 
Foire de 


Parmi le matériel Précis exposé à la Paris il y a 


lieu de mentionner la perceuse taraudeuse horizontale et le dis- 
positif de descerte 
Précis. 


auotmatique adaptables sur perceuses 


Perceuse-taraudeuse horizontale Précis. 
1/2 ch. 
Six vitesses de 250 à 2000 t/mn. 


1. — 
Puissance du moteur 


La figure 1 représente la poupée taraudeuse dont la capa- 
cité de taraudage est de 10 mm pour l'acier et la fonte et de 
14 mm pour le laiton et les alliages légers. Elle est prévue 


pour pouvoir réaliser jusqu'à 3000 taraudages à l'heure. 
Très couramment des cadences de 2000 à 2 500 taraudages à 
l'heure sont réalisées. Elle peut soit tarauder ou percer des 
i prises en pinces (américaines, courantes ou cloches), 
soit faire l'usinage de pièces pouvant être tenues à la main 
ou prises dans une empreinte. 


Dans ce dernier cas, en ne cessant pas de tenir la pièce, 
on peut utiliser la machine pour des petits perçages, des ébavu- 
rages ou des chanfreins. 


La figure 2 représente le dispositif de descente automatique 
qui est prévu pour se monter sur les perceuses Précis ac- 
tuellement en service. Il comporte essentiellement un moteur- 
réducteur et un jeu d'engrenages commandant la came ac- 


tionnant la descente de broche. Le dispositif peut être livré 
F10. 2. — Des- 

cente automati- 

que Précis. 
Capacité : 6 à 

10 mm. 

Cadence de per- 

çage: 3,5 à 40 

par minute, 


profondeur de 
mm. Une 
éventuellement 


avec deux cames, l'une permettant une per- 
çage de 15 mm et l’autre une profondeur de 30 
autre came en relation avec la premmèere peut 
commander le dispositif de translation ou de rotation de la 
pièce. Des contacts électriques assurent la sécurité de descen- 
te de broche, en ne la permettant que lorsque la pièce est 
exactement en position de perçage. La descente de broche 
étant automatique, l'ouvrier dispose de ses deux mains pour 
mettre la pièce en place dans son montage et cette manière 
de faire permet d'arriver aux fortes cadences de perçage 
mentionnées, en diminuant les temps morts de mise en place. 


P. E. 


JABOVERA 


La machine à plier les bords Jabovera construite par la 
S.N.C.A.N. et dont la figure 1 représente la disposition sché. 
matique, permet d'exécuter des profils droits ou courbes de 
forme quelconque des pièces de profils divers, prises dans des 
tôles de 0,5 à 4 mm pour les métaux légers, cuivre et laiton, 
de 0,5 à 3 mm pour l'acier ordinaire à 4 kg/mm° et de 0,5 
à 2 mm pour l'acier inoxydable de 6s kg/mm* (*) 


Son fonctionnement est Le suivant. Le réglage en posi- 
tion haute du gabt support À se fait au moyen d'une des 
pédales B. La tôle équipée de son gabarit est mise en butée 
contre le poussoir C et le galet serre-bord mis en contact avec 
la tôle; après le démarrage des moteurs les galets À et G 
tournent. La pédale E agissant sur le vérin L fait monter l'en- 
semble F, à raison d'environ 1: mm pour deux coups de pé- 
dale. Le galet emboutisseur G de l'ensemble F repousse le 
bord de la tôle suivant un rayon égal à celui du galet H et 
ceci jusqu'à relevé du bord contre le galet 1. L'angle d: 
pliage de 90° est obtenu. Si l'on désire un angle quelconque 

Voir La Pratique des Industries Mécaniques, XXXWII, n° 2 
(février 1954) p. 64. 
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entre 75 et 125° on fait osciller la tête de l'angle voulu pr la 
manivelle } qui commande un couple vis-sans-fin- teur 
denté, On arrête les moteurs. La poignée K permei ire 
descendre l'ensemble F et une des pédales B permet ;: des- 
cente du galet A. La tôle est ensuite dégagée. 


CE 
b 
d. 
© 
= 
PIM 238 
Fr. 1 Coupe schématique de Ia machine à plier les 
bords Jaboreva. a, Poutre. — b, Réglage poutre. c, Couple. 
—. d, Réglage du galet support. — €, Colonne. — f, Arbre 
de réglage ga, Tige de commande. h, Butée. — i, En- 


— j, Réglage du galet. — k, Support galet. 
m, Galet serre bord. n, Réglage galet 
- 0, Réglage galet emboutisseur 


semble pédales 
Coulisseau, — 
suivant rayon de pliage. 


p. Couple. — q, Vériñ. — r, Secteur. — s, Vis sans fin. 
Tringlerie, — Tuyauterie. v, Pompe. — w, Boîte 
de vitesse. 


Les hauteurs de bords obtenues sont fonction des rayons 
de pliage (3 mini et $s max.). Pour les métaux utilisés en 
aéronautique (dural, védal, AU4G), il faut compter 22 mm 
pour r= 3 mm, 28 mm pour r= 4 et 32 mm pour r= $ mm. 
Cette machine permet d'exécuter des pièces en U et des pièces 
en N de 60 mm de largeur minimum. 

La vitesse linéaire de passage peut atteindre 400 mm/min 


FREIN ELECTROMAGNETIQUE LABINAL 


Le frein Telma qui utilise les courants de Foucault, se com. 
pose essentiellement d'un stator à pôles, en acier doux, :li- 


menté en courant continu ou redressé, et d'un disque for- 
mant rotor; des ailettes placées à la périphérie de ce dernier 
assurent l'évacuation des calories. Le couple de freinage peut 
être facilement réglé par le courant d’excitation, et une cons- 
truction judicieuse en assure la constance entre 300 et 3000 
t/mn. L'appareil seul est susceptible d'une foule d'applica- 
tions : transporteurs, laminoirs, autorails, où il permet une 
grande souplesse de ralentissement. 

Il entre également dans la constitution de bancs d'essai 
pour moteurs thermiques ou électriques (types B 101 et B 
105). En dehors de leurs propres instruments de contrôle, 
ces bancs peuvent être complétés par tous les accessoires né- 
cessaires aux essais manomètres, thermomètres, éprouvet- 
tes de consommation, etc... groupés en pupitre. 

Ils peuvent en outre être équipés d’un dispositif de régu- 
lation électro-magnétique leur assurant une stabilité jamais 
obtenue jusqu'ici et les essais aux plus basses vitesses. 

Une dernière version, spécialement destinée aux stations- 
services, permet l'essai direct des véhicules automobiles jus- 
qu'à 3,5 t (couple, vitesse, consommation) en reproduisant 
les conditions rencontrées sur route. C. A 


LE CABLE A CONTACTS NPC JEUMONT 


Ce nouveau venu (pour lequel un montage de démonstra- 
tion figurait à la Foire) apporte une solution très intéressante 
à bien des problèmes de télécommande et de sécurité. L'idée, 
due à un ingénieur des Mines, d'un câble à deux conducteurs 
court-circuitables par action manuelle, remplaçant sur son tra- 
jet une infinité de boîtes à boutons poussoirs, a conduit, après 
étude, à une réalisation d’un fonctionnement très sûr et beau- 
coup plus robuste que tout dispositif de télécommande. 


Le câble, de forme tubulaire, est constitué par l'enroulement 
en hélice d'une bande caoutchoutée, sur laquelle sont fixées 
deux tresses cuivre isolées l’une de l'autre par des 
tresses coton; les deux tresses conductrices constituent ainsi, 
sur la paroi interne du tube, deux conducteurs disposés en 
hélices décalées d'un demi-pas, et pouvant être court-circuités 


1. — Dis- 
position des con- 
ducteurs du cà- 
ble NPC, 


par écrasement en un point quelconque. Cette partie est en- 
suite revêtue d'un ruban de caoutchouc, et après vulcapisa- 
tion l'ensembe forme un tout compact et étanche; une gaîne 
mince en chlorure de vinyle complète la protection et facilite 
l'entretien (fig. 1). 


Fre 2 — Les situations figurées ci-dessus ne causent au- 
cun court-cireuits au câble NPC qu'une simple pression de 
la maïn suffit à déclencher. 


Cet ensemble, très robuste, jouit d'un certain nombre de 
propriétés remarquables : 

— charge et allongement pouvant respectivement atteindre 
150 kg et 40 % sans altération des propriétés mécaniques 
et électriques: la charge de rupture dépasse 220 kg. 


21 
m 
À 
Frc. 1. —— Eléments du frein Telma. 
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— possibilité de pliage à très faible rayon de courbure 
(moins de 45 mm) sans apparition de court-circuit. En outre 
des essais de pliage alterné sous charge de 100 kg n'ont mon- 
tré aucune détérioration après 100 cycles; des essais de tor- 
sion et d'aplatissement ont également été exécutés avec suc- 


— tension de claquage élevée (2 500 volts) et étanchéité 
totale à l'eau. En outre, les courts-circuits intempestifs peu: 
ven être facilement dépistés avec un pont de Wheatstone. 

— pose ne nécessitant aucune précaution particulière (voir 
fig. 2) si l'on utilise les supports préconisés par le construc- 
teur. Pour les modèles normaux, une simple pression à la 
main suffit à fermer le circuit. 


Les applications pourront être très nombreuses. Citons en 
premier lieu les Houillères, où priment la simplicité des ma- 
nœuvre et la rusticité; dans les usines le câble permet éga- 
lement la pose d'un circuit de sécurité dans une nef, ou le 
long d'une machine de grandes dimensions, pour assurer une 
intervention rapide en cas d'accident ou la commande en 
un point quelconque d'une manœuvre délicate. C. A 


SOCIETE DES SERVOMECANISMES ELECTRONIQUES 


Cette société met au service de l'industrie d'importants 
moyens d'étude et de production pour résoudre tous les pro- 
blèmes de régulation auotmatique. Dans un but de simplific1- 
ton et d'économie la SME a été conduite à créer un certain 
nombre d'équipements standard, parmi lesquels nous cite- 
rons : 

— Le servo-régulateur de précision, type TR 101, com- 
prenant un amplificateur à courant continu attaquant les cir- 
cuits grille de deux thyratrons; la puissance de sortie permet 
d'alimenter un moteur d'environ 1/6 de ch. La sensibilité peut 
être augmentée par l'adjonction d'un préamplificateur abaïis- 
sant la tension maximum d'entrée de $00 à 10 millivolts; des 
dispositifs annexes (tension stabilisée, freinage dynamique, 
synchro-détection pour réglage de position) peuvent complé- 
tre l'appareil. Celui-ci peut commander par exemple un ser- 
vo-moteur lié à un variateur mécanique de vitesse, l'excita- 
tion d'un moteur continu de moyenne puissance, ou l'excitation 
d'une génératrice Ward-Léonard si l'on désire une plus large 
gamme de vitesses. 


Pro. 1. 
Alternateur de 
35 KVA régulé 
par + Servostal 
RM 310, 


Il est ainsi possible, À partir d'une mesure de déplacement, 
de débit, de pH, de température, etc... de régler des manet- 
tes, des leviers de commande, des variateurs de vitesse, en 
fonction d'une loi imposée à l'avance, et avec une grande ra- 
pidité de réponse. 

— Les régulateurs type « Servostat » ne comportent que des 
organes statiques robustes : lampes À longue durée de vie, 


transducteurs et redresseurs secs 


Le type RM 310 (fig. 1) est spécialement étudié pour la ré- 
gulation automatique de tension des alternateurs, où il peut, 
jusqu'à 10 KVA, remplacer l'excitatrice. 11 permet également 
l'excitation d'une génératrice Ward-Léonard et peut résoudre 
tous les problèmes d'asservissement où ne sont nécessaires ni 
une très faible vitesse du moteur ni une très grande rapidité 
de réponse. 

Le type RMR 310, de précision, comprend un montage réver- 
sible à deux transducteurs, attaqué par amplificateur électro- 
nique ; il peut débiter, d'une manière réversible, une puis- 
sance de sortie de 300 watts avec une tension maximum d'en- 
trée de 0,5 volt. Il peut commander un servo-moteur ou une 
génératrice Ward-Léonard, ce qui permet toutes les régula- 
tions de vitesse, positionnement, tension de fil, câble ou tis- 
su, etc... suivant une loi déterminée. 

D'autres fabrications permettent de satisfaire à des besoins 
particuliers : les amplificateurs rotatifs « Servodyne », les pal- 
peurs électro-magnétiques à une ou deux directions pour co- 
pige sur machine-outils, des équipements à thvratrons de gran- 
de puissance, etc 


C. À. 


EQUIPEMENT DE TELEVISION INDUSTRIELLE 


Nous avons publiée récemment une courte note sur les ap 


plications industrielles de la télévision, applications pour Îles- 
quelles les constructeurs ont réalisé des équipements présen- 
tant des caractéristiques particulières 

Nous donnons ci-dessous quelques détails sur ceux de La 


Radie-Industrie. 


Fic. 1. Vue de l'équipement pour télévision industrielle 
de la société RBV La Radio-Industrie, 


Le tube analyseur d'image est un Vidicon. La caméra de prise 
vues se présente sous la forme d'un boîtier de dimensions 
120X 230 X 300 mm, placé sur un pied, Un microcasque assure 
la Hiaison caméra-équipement pour la transmission des ordres. 

La valise de contrôle, pesant 60 kg, a comme dimensions 


300X 600 mm. Sur face avant sont groupés Îles 
réglages optiques (concentration, polarisation, luminosité, 
mises au point), les commandes, interrupteurs, contrôles. Sur 
la face arrière des ventilateurs, des prises de courant. L'ali- 


mentation peut se faire sous 220 ou 110 V et est stable à 
+ 4 %, la consommation est de l'ordre de 500 W. La syn- 
chronisation peut être externe ou interne. 

L'équipement permet une résolution horizontale supérieure 
à 550 points. L'amplitude est constante à + 1 db dans toute 
la bande entre so Hz et 8 MHz 

La haute tension du tube récepteur, obtenue 
impulsions de ligne, s'élève à 12 000 Ÿ environ 


h partir des 


C. N 


(*» La Pratique des 
n° 3 (mars 1955), p. 84. 
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Exposition de la achine-Outil à Hanovre 


Nous décrivons ci-dessous quelques-unes de nachines qui ont été exposées à l'Exposition de la Machine-Outil 


de Hanovre (11-20 Septembre 1955). 


MACHINES A RODER LES ENGRENAGES 
KLINGELNBERG 


MACHINE A RODER POUR ENGRENAGES SPIRO-CONIQUES, 
LKP 


Cette machine est réalisée suivant des conceptions :11:re- 
ment nouvelles (fig. 1). Au lieu des dispositifs de con ide 
mécaniques utilisés jusqu'alors, Klingelnberg emploie pre- 


mier des dispositifs électroniques, tant pour la variation d la 
vitesse de rotation que pour le réglage du couple résist: 


Fro. 1. — Machine à roder pour engrenages spiro-coniçues, 
modèle LKP, 


Pour roder alternativement les dentures avant et rétro, ce 
qui jusqu'alors était obtenu par renversement du sens de ro- 
tation, on conserve maintenant sur les nouvelles machines 
le même sens de rotation. La concordance avec les condi- 
tions d'utilisation pratiques est ainsi totale. En eflet, lorsque 
l'action des pignons de commande de l'essieu des roues arriè- 
re cesse de s'exercer en traction pour s'exercer en rétro, com- 
me cela se produit quand on lève la pédale de l'accélérateur, 
la voiture continue à progresser sous l'action de son inertie, 
le contact entre les pignons se reporte des flancs droits aux 
flancs gauches, sans que leur sens de rotation se modifie, com- 
me cela se produit sur la nouvelle machine à roder. 

Les nouveaux mouvements complémentaires sont égale- 
ment à noter. Quelque soit le rapport de transmission, ils 
s'effectuent toujours dans le sens de la denture de la roue 
plate. De ce fait, l'action de rodage est toujours indépen 'ante 
de la raison de l'engrenage. 


MACHINE A RODER ET ESSAYER LES ENGRENAGES CONIQUES 
DE PETITES DIMENSIONS, MopèLEe LK 4 


Il s'agit d'une rodeuse et également d'une machine d'essai 
pour vérifier la portée des flancs, déterminer les cotes de mon- 
tage et contrôler le silence de fonctionnement. Elle était pré- 
sentée à Hanovre pour la première fois. 


MACHINE A AFFUTER LES FRAISES-MÈRES KLINGELNBrRG 
Mopèze GW 30 


Cette machine bien connue peut maintenant être équipée 
d'une poupée porte-meule complémentaire ZS 30, pour l'af- 
fûtage de fraises-mères à pas rapide (fig. 4). 

De plus, on a perfectionné la machine à affûter GW 30, 
en lui adjoignant une approche automatique de la fraise. (_ette 


opération automatique s'effectue par un système hydro-mé- 
canique. Après chaque va-et-vient du chariot porte-meule, un 
compteur enregistre qu'une rainure a été meulée. Lorsqu'un 
nombre déterminé de goujures est atteint, le compteur com- 
mande un piston d'approche de la fraise. Suivant la valeur 
de l'approche qui a été réglée, le piston faisant office de 
crémaillère transmet alors à la fraise l'avance correspondante, 


2. Com 
mande automati 
que de la machi 
ne Alingelnberg à 
affldter les fraises 
mères, modèle 
AGW 30. 


par l'intermédiaire d'engrenages différentiels et de roues de 
rechange. Un second compteur enregistre l'approche effec- 
tuée. Lorsque l'on a obtenu l'approche totale désirée, le dis- 
positif automatique s'arrête et la machine continue à fonc- 
tionner jusqu'au moment où il ne se produit plus d'étincelles. 
Les figures 2 et 3 représentent ce dispositif. 


Fic. 5. — Comman- 
de automatique de la 
machine Klingeln 
berg à after les frai 
ses-mires, modèle 
AGW 90. 


APPAREILS DE CONTROLE 


Parmi les appareils de contrôle exposés figurent deux réa- 
lisations nouvelles particulièrement remarquables qui sont, 
d'une part, une machine de vérification pour engrenages de 
grandes dimensions, d'autre part, un appareil pour le con- 
trôle des fraises-mères. 


3. 
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Klingeinberg construit depuis de nombreuses années déjà 
des appareils à vérifier les fraises-mères. Mais ils étaient des- 
tinés à sa propre fabrication de fraises. Les spécifications 
auxquelles doivent répondre les fraises sont maintenant telle- 
ment élevées que l'utilisateur lui-même doit être en mesure 
de procéder à leur contrôle. Pour qu'une fraise-mère soit cor- 
recte, il est indispensable que ses arêtes coupantes aient une 
position géométrique exacte. La feuille de normes DIN 8 ox 
a introduit la notion de vis de fraisage pour déterminer la po- 
sition de ces arêtes de coupe. La vis de fraisage est la vis 
imaginaire enveloppant la fraise avec la totalité de ses aré- 
tes coupantes. Cette vis, qui n'est matérialisée que par les 


F1G. 4. — Poupée porte-meule complémentaire ZS 30. 


arêtes de coupe, est à différencier fondamentalement des surfa- 
ces hélicoïdales des flancs détalonnés. Le contrôle de ces arê- 
tes coupantes peut être effectué de diverses façons. Avec le 
nouvel appareil Klingelnberg, il est effectué en faisant dé- 
placer le palpeur de précision de l'appareil sur la vis de frai- 
sage par rotation de la fraise et déplacement simultané du 
palpeur dans le sens axial. 


On contrôle avec précision une vis, et par suite la vis de 
fraisage dont il est question ici, en mesurant son profil et 
son pas. La base initiale de ce contrôle est un plan, tangent 
au cylindre de base dé la développante et appelé plan d'engrè- 
nement. Dans ce plan, les flancs de la développante, qui ont 


Ye 


Fi. 5. Principe de contrôle des fraises-mères 


un profil de développante dans une coupe axiale, sont rectili- 
gnes et par suite facilement contrôlables (fig. 5). Avec l'ap- 
pareil Kligelmberg, on peut mesurer le pas de la fraise pa- 
rallèlement à son axe, comme indiqué plus haut, mais aussi 
sur le plan d'engrènement, et perpendiculairement aux 
génératrices du profil de la fraise, 11 s'agit là de la ligne d'oc- 
tion, qui est la ligne sur laquelle prennent naissancæ, pendant 
le fraisage, les coupes enveloppantes engendrant le profil de 
la roue dentée. Si la fraise a une ligne d'action exacte, on 


ceci 


peut obtenir également une denture exacte, dans la mesure 
où seule la fraise-mère joue un rôle, Cette mesure du pas d'en- 
grènement est un contrôk 


combiné de l'erreur globale. 


TOURS VERTICAUX FRORIEP 


Les usines Froriep, réputées par leur programme de grosses 
machines-outils, présentaient trois modèles de tours verticaux 
très intéressants. 

La limitation à 40 tonnes du poids des machines exposées 
«a amené Froriep à présenter le plus petit et le modèle moyen 
des tours verticaux à un montant, ainsi que le type le plus 
petit du programme des tours verticaux à deux montants, et 
on a dû renoncer à exposer d'autres machines, telles que les 
fraiseuses-aléseuses horizontales et les gros tours. Le stand 
offrait une sélection des modèles de tours verticaux, que cette 
société construit jusque dans les plus grandes dimensions 


Etaient exposé en particulier 
1° Un tour vertical à un montant, modèle KE 10 Super 
avec dispositifs complémentaires (fig. 1) 


— diamètre du plateau 
— diamètre de tournage 


Fro, 1, — Tour 
vertical à un 
montant, modèle 
KE 10 Super. 


2° Un tour vertical à un montant, modèle KE 14 Super, 

d'exécution spéciale, pour l'usinage de roues monobloc (fig. 2): 

diamètre du plateau 

— diamètre de tournage 

3° Un tour vertical à deux montants, modèle 6 KZ 175 avec 
dispositifs complémentaires (fig. 3) 


— diamètre du plateau 
— diamètre de tournage ..............:,.... 2 000 mm 


Les pièces usinées sur les tours verticaux ont, en général, 
un grand nombre de diamètres différents, ce qui, lorsque l'on 
emploie la vitesse de coupe la plus économique, oblige à chan- 
ger très fréquemment la vitesse de rotation. Mais il se trouve 
également des surfaces planes ou profilées dont l'état de surfa- 
ce doit être de bonne qualité, ce qui ne peut être obtenu 
qu'avec une vitesse de coupe aussi constante que possible, 
sans interruption. Ceci demande donc non seulement une va- 
riation rapide de la vitesse de rotation, mais aussi des « ma- 
nœuvres en cours de coupe ». C pourquoi la commande 
principale des tours verticaux exposés a une boîte de vitesses 
comportant des accouplements électro-magnétiques, ayant don- 
ni d'excellents résultats depuis plusieurs années, en combinai- 
une commande spéciale, qui permet la variation des 
pendant la coupe. En prin- 
cipe, la vitesse de rotation réglée pour l'usinage ne change 
pas lorsque l'on arrête le plateau et qu'on le remet en mar- 
che, Pour les vitesses de rotation élevée, il y n un démarrage 
avec passage automatique par un ou deux échelons intermé- 
diaires, de façon À éviter les à-coup. brutaux et à ménager le 
mécanisme de transmission. Avec de faibles rota- 
tion, le démarrage s'eflectue doucement, directement à la vi- 
tesse sélectionnée. 


‘est 


sur aver 


viessrs, sans a-Coups, A voromte, 


vitesses de 
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On peut modifier à volonté la vitesse de rotation en l'aug- 
mentant ou en la diminuant, à l'arrêt ou pendant la co: ne. 


Lorsque l'on a fréquemment des opérations de suriaçage à 
faire, on équipe le tour vertica] à un montant KE 10 “per, 
ainsi que le tour vertical à deux montants 6 KZ 175, pi-en- 
tés à l'Exposition, d'un dispositif complémentaire permettant le 


Fio, 2. — Tour vertical à un montant, modèle KE 14 Su; r. 


changement automatique de la vitesse de rotation du plat: au, 
en fonction de la position du chariot, de façon à pouvoir ! ur- 
ner avec une vitesse de coupe sensiblement constante. ( ette 
simplicité du changement de vitesse, qui ne demande aucine 


Fire. 3. — Tour 
vertical à deux 
montants, modè- 
le 6 KZ 17». 


interruption du mouvement d'avance et de coupe, permet pré- 
cisément à l'opérateur de régler la vitesse de rotation qui 
convient le mieux suivant le cas, même pour les opérations 
les plus courtes, et lui donne la possibilité d'obtenir en prati- 
que les temps optima théoriquement déterminés. 


Un chemin de roulement à guidage plat pour le plat-au, 
en liaison avec le montage sans jeu du pivot sur roulements 


à rouleaux cylindriques à réglage de haute précision, assure 
un silence de fonctionnement même pendant l'ébauche, ainsi 
qu'une haute précision et une qualité de surface élevée des 
pièces lors de la finition. 


Les trois machines présentées à l'Exposition ont un dis- 
positif électrique de copiage. On peut ainsi usiner toutes les 
formes sans interruption de la coupe, dans la mesure où la 
chose est possible, compte tenu de la forme de l'outil de 
coupe, En agissant sur un interrupteur, il est possible à tout 
moment d'interrompre l'opération de copiage et de recom- 
mencer à travailler immédiatement de façon normale. La 
nouvelle possibilité de la variation des vitesses s’est précisé- 
ment avérée comme très pratique en conjonction avec le co- 
piage. Les surfaces ainsi tournées se distinguent par leur ré- 
gularité et par la qualité de leur surface usinée. 


Dans les travaux de série, il faut fréquemment obtenir des 
diamètres de tournage et des longueurs déterminées qui revien- 
nent continuellement, en observant des tolérances déterminées, 
sans avoir à mesurer à chaque fois. C'est à cette fin que ser- 
vent les dispositifs de tournage avec butées d'arrêt, que l'on 
monte sur le coulisseau vertical, pour les mouvements vertical 
et horizontal et sur le chariot latéral, pour le mouvement ho- 
rizontal, comme c'est le cas de la machine KE 10 Super, pré- 
sentée. Les tambours rainurés en fonction du nombre des 
outils portent les butées à réglage fin, contre lesquelles vient 
buter un talon fixe du coulisseau porte-outil correspondant, 
pendant l'avance ou la marche rapide. On déclenche ainsi le 
mouvement du chariot avec une grande précision et un com- 
parateur à cadran indique de façon précise la position du cha- 
riot au centième de millimètre. 


La machine KE 14 Super, exposée, est équipée pour l'usi- 
nage des roues monobloc. Le coulisseau vertical et le chariot 
latéral ont chacun un dispositif électrique de reproduction. La 
roue est usinée en deux montages. Un portique tournant, pla- 
cé à gauche sur le côté de la machine, facilite la pose et l'en- 
lèvement des pièces qui sont fixées sur un plateau pneumati- 
que à serrage concentrique par l'intérieur ou l'extérieur. Le 
chariot latéral a un porte-outil spécial, permettant de changer 
les outils en un temps très court. 


On a réalisé un tour vertical à deux montants 6 KE 175, 
dont la construction d'ensemble est exceptionnellement rigide. 
Le socle ainsi que les montants sont stables et ont une grande 
résistance aux vibrations, de sorte que la machine fonctionne 
silencieusement, même pour les passes les plus fortes. Le pla- 
teau est largement dimensionné et renforcé de façon que toute 
possibilité de déformation soit exclue. La machine normale 
est pourvue d'un coulisseau avec une tourelle revolver porte- 
outil du côté droit et d'un coulisseau octogonal porte-outil du 
côté gauche. Ce tour peut également être équipé avec un 
coulisseau octogonal porte-outil à droite. De même, le coulis- 
seau vertical gauche peut recevoir un dispositif à mortaiser. 


Ces machines et leurs dispositifs complémentaires offrent des 
possibilités entièrement nouvelles aux ateliers. Les réglages 
sont faciles et les gabarits nécessaires pour le tournage par 
reproduction sont d'une exécution économique. Pour le tour- 
nage contre butées et par reproduction, il n'est pas indispen- 
sable de produire un grand nombre de pièces : on peut éga- 
lement s'en servir pour des petites séries. De plus, même pour 
une fabrication de pièces uniques, les temps morts se trouvent 
réduits, grâce à la facilité de manœuvre de la machine, com- 
me les temps d'usinages le sont par l'emploi des outils aux 
carbures métalliques. 


A. R. 


Ce qui se publie à l'étranger 

Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 
dans les pages numérotées en chiffres romains, à la 
rubrique : «Ce qui se publie à l'étranger» où ils trou- 
veront des analyses d'articles sélectionnés. 


= 
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TOURS AUTOMATIQUES TAREX 


Les usines Tarex S.A., spécialisées depuis une quinzaine 
d'année dans la construction de tours automatiques monobro- 
ches à revolver de grandes capacités, présentaient cette année 
à la Foire de Hanovre leur dernière création. 

Il s'agit d'un tour automatique monobroche à revolver de 
capacité plus réduite, dénommé TAR-L. Le constructeur, cons- 
cient des expériences avantageuses réalisées avec les unités 
de serrages interchangeables du TAR-H/64 B, MM ou MMC, 
a non seulement repris cette idée, mais l'a réalisée sur d’au- 
tres organes de sa nouvelle machine. 

C'est ainsi qu'on se trouve en présence d’une machine de 
base très simple, robuste et précise dont les possibilités élé- 
mentaires peuvent en tout temps être élargies grâce à de 
nombreuses unités standard, adaptées selon les besoins d'usi- 
nages. 

Les travaux à exécuter sont-ils simples ou classiques, la ma- 
chine de base d'un prix réduit suffira. Les pièces à fabriquer 
sont-elles complexes ou exigent-elles plusieurs opérations pen- 
dant le même serrage, on complètera alors la machine de base 
avec les unités standard prévues par 'e constructeur. Ces der- 
nières ont l'avantage de pouvoir en tout temps être montées 
sur la machine de base, qui devient ainsi, en quelque sorte, 
une machine sur mesure. 

Parmi ces unités standard et interchangeables on note en 
particulier : 

— une unité d'accélération du cycle de production (accélé- 
rateur), | 

— une unité « moteur - boîte de vitesses - broche », 

— des unités de serrage en pince, mandrin mécanique ou 
pneumatique, analogues à celles du TAR-H, 

— différentes variantes de boîtes de vitesses, dont certaines 
permettent notamment une même vitesse de broche à l'aller 
comme au retour des tarauds, 

— des unités pour chariots avant et arrière à coulisses sim- 
ples ou à coulisses croisées. 
appareil à fileter, 
4° chariot, 
dispositif de perçage rapide, 

— un frein de broche à repérage, 

— une butée mobile, 

— un dispositif standard de chargement, disposé derrière le 
revolver, etc. 


+ 
— un 


Comme nous l'avons dit, la capacité de ce nouveau tour au- 
tomatique est plus réduite que celle des tours Tarex connus 
jusqu'à présent. 

Le constructeur a prévu trois variantes pour la poupée, qui 
comprend dès lors soit deux broches destinées uniquement 
aux travaux en barre, soit une broche universelle avec unités 
de serrage pour travail en barre et en mandrin. Dans le pre- 
mier cas, la capacité de serrage est de 25 mm ou 32 mm ave 
avance barre extérieure (TAR-L/32 B). 

Dans le deuxime cas, on dispose, d'une part, pour le 
travail en barre, d'une capacité de serrage de 36 mm ou 42 
mm avec avance barre extérieure (TAR-L/42 B), d'autre 
part, pour le travail en mandrin, d'une capacité de serrage de 
110 mm, le diamètre maximum de tournage étant de 150 mm 
(TAR-L/MM ou MP). 


Dans le troisième cas la capacité de serrage est de 46 ou 52 
mm avec avance barre extérieure (TAR-L/52 B). 


I] va sans dire que l'introduction de capacités réduites im- 
plique des vitesses de broche plus élevées. C'est ainsi que la 
vitesse maximum du TAR-L/32 B est de 4 730 t/mn, celle du 
TAR-L/42 B ou MM ou MP de 2945 t/mn, celle du TAR- 
L/52 B de 2 000 t’mn. 


A. R. 


MACHINES A RECTIFIER FRIEDRICH SCHMALTZ 


Friedrich Schmaltz exposait les machines suivantes 
1° Une machine à rectifier les glissières modèle APF. 
1/4 000. 


2° Une machine à rectifier plane à tête à axe vertical, mo. 
dèle AVS.4/1 500. 


3° Une machine à rectifier les cylindres de laminoirs avec 
dispositif de rectification concave, modèle WR.4/2 000, 


MACHINES A RECTIFIER ET A POLIR 
HERMINGHAUSEN 


Les machines suivantes étaient exposées : 


1° Une machine à rectifier sans pointes de précision, type 
SRI prévue pour la rectification de petites pièces cylindriques 
avec alimentation automatique, 


2° Une machine à rectifier sans pointes de précision, type 
SR2 présentée pour la rectification en plongée de pièces avec 
deux épaulements cylindriques et rectification de la face. Le 
dispositif de mise en plongée automatique est prévu également 
avec éjecteur, dispositif automatique de taillage de la meule 
de rectification. 


3° Une machine à rectifier sans pointes de précision, type 
SR2. Cette machine est équipée pour la rectification sous arro- 
sage des filetages sur des vis en acier trempé. Elle comporte 
ua dispositif de mise en place de la pièce en plongée automa 
tique et dispositif de taillage de la meule de rectification par 
molette crusher. 


4° Une machine à rectifier sans pointes de précision, type 
SR 100 équipée pour la rectification des portées sur des bro- 
ches longues. Elle comporte un dispositif spécial permettant 
de rectifier ces différents épaulements de façon par‘aitement 
concentrique. 


5° Une machine à polir sans pointes SRP 20 avec dispo- 
sitif de polissage à bandes. Elle sera utilisée pour la recti. 
fication de tubes cylindiques. 

Toutes les machines à polir sans pointes, type SRP 20, SRP 
150, peuvent maintenant être livrées avec un système de polis- 
sage à bandes sans fin. 


6 Une machine à polir sans pointes, type SRP 150. La 
machine est équipée pour le polissage de tuyaux d'acier d'un 
diamètre d'environ 200 mm, Elle est prévue avec un disposi- 
uf spécial pour la rectification de tubes d'acier de 160 mm 
de diamètre et 10 m de long. 


7° Une machine à polir les jantes, type RR 2 KLF, 


Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 
dans les pages numérotées en chiffres romains, à la 
rubrique: “ Recettes pratiques de l'atelier”, où ils 
trouveront des notes d'atelier relatives à des recettes, 
procédés, lours de main mis au point par des pra- 
ticiens et susceptibles de les aider à résoudre de mul- 
tiples problèmes d'usinage et de fabrication. 
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Un nouveau moteur électrique pour travaux durs : Le Cuiracem 


Les moteurs électriques « Cuiracem » de la Cie }, :ro- 
Mécanique sont conçus spécialement pour foncti ner 
dans des conditions difficiles : surcharges importantes, 
démarrages en pleine charge, atmosphère humide, hous- 
sières, vapeurs corrosives.. Ce sont des moteurs à rotor 
en court-circuit ou rotor bobiné à bagues. Leur g. 
de puissances s'étend de 4 à 125 ch à 1 500 t /man et leurs 


vitesses courantes sont : 750, 1 000, 1 500 et 3 000 : /r1n. 
CARACTÉRISTIQUES 

Les caractéristiques importantes du moteur a- 
cem » sont les suivantes : 

Normalisation, — C'est un moteur normalisé, cor" ne 
aux normes françaises UTE et au projet du Comit. :! r- 
national de Dimensionnement des Machines élect: : 3. 

Sur demande, les cotes de fixation peuvent être re: 


conformes aux normes américaines NEMA. 


Robustesse. — La carcasse et les paliers en font. :s 
roulements largement dimensionnés, les dimensions 
bouts d'arbre toujours supérieures à celles que fixen  :s 
normes, confèrent à ce moteur une grande robu  .e 
mécanique. 

Le moteur « Cuiracem » est blindé et résiste au ce 
prévu par les normes pour la solidité des envelon :-s. 


Ventilation et étanchéité. C'est un moteur fer à 
nervures ventilées, étanche à la lance et aux pou 5 
lines. Le refroidissement est assuré par un ventila àr 
extérieur et un brasseur intérieur. 

Le joint d'étanchéité, construit suivant un prin pe 
connu, mais rarement utilisé pour les moteurs électriq: 5, 
est composé de chicanes remplies de graisse et formant 
ainsi un joint tournant complété par un joint de feutre. 


Construit en fonte et pouvant être livré, sur demande, 
avec couche d'apprêt pour revêtement anticorrosif et 
avec visserie en acier inoxydable, il peut être utilisé 
quelle que soit l'atmosphère. 


Sécurilé. — Il est muni d'un dispositif de protection 
« Ipsotherme » qui permet de l'utiliser sans danger jusqu'à 
sa pleine limite, cette limite fixant le seuil qu'il ne faut 
pas franchir si l'on veut éviter de griller le moteur. 


Facilité d'emploi. — 11 peut s'installer très facilement et 
fonctionner en toutes positions, à axe horizontal ou axe 
vertical, avec pattes ou brides, grâce à sa conception 
mécanique et aux différents modes de fixation prévus. 

La boîte à bornes, orientable dans quatre directions et 
équipée d’une pièce de raccordement amovible suivant 
deux inclinaisons, permet le branchement des sorties de 
câbles en toute position. Le ventilateur peut être placé 
côté commande ou côté opposé de façon qu'on puisse choisir 
la meilleure disposition pour l'arrivée d'air de ventilation. 


Facilité d'entretien. —— Le moteur « Cuiracem » est 
d'entretien facile. Les graisseurs sont aisément accessibles 
et permettent d'effectuer sans danger le graissage pendant 
la marche. Un système ingénieux de graissage dirigé 
facilite l'accès de la graisse neuve dans les roulements et 
expulse la graisse usagée dans le couvercle des roulements. 


Variantes de construction. — « Cuiracem » est le nom 
général d’une série qui comporte de nombreuses variantes 
permettant de résoudre des problèmes très particuliers : 
moteurs à un ou deux bouts d'arbre spéciaux, moteurs 
à plusieurs vitesses, moteurs de levage à imprégnation et 
isolation spéciales (isolation classe B UTE : échauflement 
de 800 C au-dessus de l’ambiante). 

A. 


Fraiseuses à copier Léon Huré 
(Voir la photographie de la couverture) 


La photographie de la couverture représente le fraisage 
d'un moule de gant sur fraiseuse à copier Léon Huré 
type « Huron KVR » dont le modèle définitif a été pré- 
senté pour la première fois à l'Exposition de Milan. 


La machine comporte deux vérins hydrauliques, un pour 
les déplacements de la tête dans le sens vertical et l'autre 
sur le bélier pour le déplacement transversal. Les deux 
vérins sont complétés par un dispositif de prise de ma- 
tière et par un système de renversement de marche 
automatique. Après l'embrayage de la machine, la fraise 
se trouvant à une extrémité du moule explorera la 1o- 
talité de la pièce par passes de balayage dont le 
réglable à l'avance est fonction du degré de finition qu'on 
veut obtenir. La machine possède en outre l'avantage de 
conserver, à tous moments, sa gamme de vitesses d'avances 
mécaniques complètes et d'avances accélérées (table et 
console). Par ailleurs, le bras porte-palpeur étant facile- 
ment relevable par volant, vis sans fin et crémaillère 
(voir la photographie) l'utilisateur peut, quand il a fini 
son moule, relever instantanément le bras et utiliser la 


pas 


machine comme une fraiseuse verticale avec les avances 
mécaniques précitées et une avance hydraulique pour le 
bélier transversal. 


Les fraiseuses X VAR se font en quatre dimensions : 
Nos 3 - 4 - 5 et 6 ayant respectivement des courses longi- 
tudinales de 900, 1 100, 1 300 et 1 500 mm. Elles permettent 
de fraiser par reproduction sans reprise : 800 mm en longi- 
tudinal et 500 mm en transversal. Pour des fraisages plus 
longs, il faut utiliser les fraiseuses type L à table fixe 
et broche porte-fraise mobile dans les trois directions sur 
lesquelles d'énormes matrices peuvent être explorées en 


copiage. 


La société Léon Huré construit également un appareil 
à copier du même genre, pour direction transversale seule- 
ment, qui équipe les fraiseuses universelles XU ou verti- 
cales de production {XVP). Ce dispositif est employé 
pour le fraisage des moules à fond plat ou des cames. 


P. E. 
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MANDRINS A SERRAGE RAPIDE 
POUR PIÈCES CREUSES (') 


Un dispositif simple pour serrage rapide, sur le tour, 
de petites pièces de forme tubulaire est représenté par la 
figure 1. La pièce est montée sur un mandrin cylindrique 


Mandrin 


- Fro. 1. — 
à serrage rapide. 


de diamètre correspondant, muni d'une cannelure longi- 
tudinale, comme le?montre, en coupe, la figure 2. Un 
rouleau, ou aiguille, en acier trempé, est introduit dans 


2. — Coupe transversale 
du mandrin avec rouleau et pièce 
usinée. 


la cannelure. Si l’on tourne le mandrin dans le sens inverse 
des aiguilles d’une montre (cas normal de rotation du tour), 
le rouleau sera serré contre la paroi du tube, dont il assu- 
rera l'entraînement. Pour le sens inverse de rotation le 
profil de la cannelure sera inversé, comme on le voit 
en bas de la figure 2. Pour desserrer la pièce il suflit de 
la tourner légèrement, à la main, dans le sens inverse à 
la rotation. On peut aimanter l'aiguille pour éviter qu'elle 
ne tombe lorsqu'on enlève la”pièce. 


même principe 
douille fendue, 


Une autre construction fondée sur le 
est représentée par la figure 3. 


Ici une 


3. Man- 
drin triangulaire 
avec douille ex 
tensible. 


Coupe PIM 1960 


extensible, est montée sur un mandrin de section trian- 
gulaire avec trois rouleaux interposés ; le diamètre de la 
douille doit correspondre à l'alésage de la pièce à tre- 
vailler, Le serrage de la douille contre la pièce par l'action 


drin conique avec 
douille extensi- 
ble, 


PIM1960 


de coin des rouleaux s'opère dans les deux sens de rota- 
tion. Le desserrage s'effectue, comme ci-dessus, par une 
légère rotation, à la main, de la pièce dons le sens inverse 


() Technica. 
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au travail. Une rondelle, fixée par vis, retient sur le man- 
drin la douille et les rouleaux. 

La figure 4 représente un autre système simple de 
serrage rapide de petites pièces creuses sur un mandrin 
conique à l’aide d'une douille fendue, extensible, inter- 
changeable, s'adaptant à la pièce usinée, qui se visse à 
la main sur le mandrin. Le desserrage s'opère à l'aide d'une 
clé à crochet s'engageant dans des encoches du bord de 
la douille. 

C. H. N. 


TRÉPANAGE AU TOUR 


La méthode de trépanage au tour permet de réaliser 
des économies substantielles de matériel et de travail. 


Fic. 1. — Coupes verti- 
cale et horizontale par la 
pièce et la lame. 


L' 


> 


Elle consiste à découper, à l'aide d'une lame mince, la 
partie centrale d'une pièce à aléser, au lieu de l'évider 
par perçages successifs, suivis d'alésage (fig. 1). Le noyau 


4 


F16. 2. — Les deux 
pièces, obtenues par 
trépanage : 

À, Bague, — 3, Pi- 
gnon, — C, D, Deux 
baeues de serrage. 


— 


ainsi conservé peut être utilisé ailleurs, comme le montre 
la figure 2, où les deux pièces concentriques sont obtenues 
par trépanage d'une seule, ébauche. 


(Voir la suite page XXI11) 
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FRAISEUSE UNIVERSELLE N 51 


Avec un 
moteur 


de 2 CV 
seulement, 


vous coupez 


ie rond de 30, acier 1/2 dur en 12/100 de minute  “* 
le rond de 50, acier 1/2 dur en 40/100 de minute # 
le plat de 100x15, acier doux en 95/100 de minute 
l'acier étire rond de 40... en 9/100 de minute 
le tube de 26/34  5/100deminue Gaston DUFOUR 
le tube de 21/27 ........en 2/100 de minute # 
lo cornière de 30 ...... . en 4/100 de minute Ë 143, boulevard Chonzy, MONTREUIL-sous-BOIS 
de 30. en 4/100 de minute Téléphone AVRon 30.61 à 30-63 
le bronze dur forgé & 29.. en 2,5/100 de minute : 
tube de 60 acier. ........ en 53/100 de minute 


c'est la preuve que 


allie : 
vitesse opérationnelle 
consommation réduite 
puissance de coupe 
Autres avantages : 
#4 
le serrage hydraulique 
4 est automatique 


coupe sans bavure 
© simplicité de conduite FA 
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Pour exécuter ce travail, la lame de l'outil-trépan doit 
être convenablement profilée. Comme l'indique la figure 3, 
la lame, dont l'épaisseur diminue à partir de l'arête 


coupante vers l'arrière, s'amincit également vers le 
b: 
+ 
\ Le Fi. 3. Pro- 
filage de la larre 


du trépan. 


1 
| PIM 1398 


bas, mais l’inclinaison de sa face extérieure, en À dans 
la figure 1, doit être supérieure à celle de la face B, en 
raison des risques de grippage. L'angle d'attaque y doit 
être assez important, pour permettre le dégagement fa- 
cile des copeaux. 

Pour trépaner des pièces d'une certaine longueur, il 
est recommandable, afin d'éviter des lames longues, 
trop fragiles, d'opérer en deux passes, successivement 
aux deux bouts. 

C. H. N. 


ÉTIRAGE DE TUBES CONIQUES 
DANS UNE FILIÈRE DÉFORMABLE (') 


Ce procédé simple a été mis en œuvre pour la fabri- 
cation de tubes coniques sans soudure en cuivre. La 
petite série demandée ainsi que les délais ne permettant 
pas le recours à un outillage spécialisé, c'est sur un banc 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 
(suite de la page XI) 


dur en plusieurs segments vissés les uns dans les autres 
de manière à obtenir la longueur totale du tube désirée, 
aux dimensions intérieures de celui-ci. Une extrémité 
cylindrique a été prévue en excédent pour permettre le 
démarrage de l’étirage ; le tube a été retreint sur une faible 
longueur au diamètre correspondant à l'extrémité du man- 
drin. La forme conique a alors été donnée au tube par 
étirage dans une filière en alliage de plomb-antimoine., La 
pression des parois de la filière sur l'extérieur du tube 
retreint celui-ci aux dimensions du mandrin extérieur, 
Chaque opération nécessite le remplacement de la filière ; 
toutefois cette dernière est d’un prix de revient assez bas. 


B, 


GRIFFES DE SERRAGE RAPIDE 
POUR FRAISEUSE (') 


Le serrage sur une fraiseuse de pièces brutes en première 
opération n'est pas facile à réaliser dans un étau à mors 
parallèles. Ce dispositif, de construction simple, convient 
à des pièces de formes et de dimensions variées (fig. 1). 


1. — Grifles 
de serrage rapide 
pour fraiseuses. 


1, Pièce. — 2, WW 
Table de la ma- 
chine, 3, Corps 
de la grifle. — 4, 

Lardons. - 5, 
Goupille, 


Linguet de ser- 

rage, — 7, Mors. 
8, Fraise à 

surfacer. | 


LL 


Il consiste en deux grifles disposées parallèlement sur la 
table de la fraiseuse où elles sont maintenues en place 
par des lardons bloqués dans les rainures. Chaque grifle 
se compose d'une barre d'acier doux de section carrée 
de 50 mm dans laquelle est fraisée 
une rainure profonde, Des trous de 
12 à 14 mm traversent la barre laté- 
ralement leurs entr'axes étant le plus 
réduits possible, Le serrage est assu- 


Frs. 1. 


Schéma du dispositif d'étirage. 
1, Début de l'étirage. 2, Pièce. 3, Mandrin. 1, 
de traction. — Fin de l’étirage. 


d'étirage classique que le travail a été réalisé. Le tube a 
d'abord été calibré cylindrique à la tolérance inférieure 
du diamètre extérieur. On a tourné un mandrin en acier 


Filière tendre. 


ré de part et d'autre par un linguet 
pivotant autour d'un axe enfilé dans 
un des trous. Le pivotement est com- 
mandé par une vis traversant le talon 


PI 1930 : 
5 du linguet et prenant appui dans le 


fond de la rainure, Un mors strié 
assure le contact avec la pièce, Le 
mouvement de pivotement procure 
un eflort de serrage qui se décompose 
en un eflort horizontal et un autre vertical appliquant 
la pièce de haut en bas sur son socle. e 


Le 
5, Pince 


(*) The Machinist, 10 décembre 1954, 


@) The Machinist. 
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EX s) Éditeur, Paris (6°) 
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CATALOGUE GÉNÉRAL 
1955 - 1956 


un volume de 650 pages 14 x 22 
contenant environ 2 000 titres d'ouvrages techniques et scientifiques 
Îl est complété par une table des auteurs et une table alphabétique 
détaillée des matières. 


DIVISION DU CATALOGUE 
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- Fers de contrôle fixes et réglables à touches en 
carbure de tungsrène 
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3 
€. Automobile Aéronautique Noavigahon 


publics. Construchon 
Hydroulique Distribution As 
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, Chemins de ter 


Géologie Mines 
Agriculture Elevage industries agri- 
coles 


Les livres d'enseignement sont groupés dans un catalogue 
spécial envoyé aux professeurs qui en font la demande 


Le service de la Hibli graphie des Sciences et de |’ Industrie 
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MACHINES DE CONSTRUCTION FRANÇAISE 


PRESSE À DOUBLE EFFET 
auto- 


corresserie à 2 et 4 bielle: Encecheuses, Agroteuses. Sertis- 
souses, Moulureuse: et 


MAROQUI NT 


ANONYME 
DES ÉTABLISSEMENTS 


IMPORTATION DE 


Mochines outomatiques pour le lobricotion des embollages mételliques Leminoirs à cheud et à froid construits 
dus usines d'Amérique : ANTON TOLEDO SALEM (0h), MASTINGES (Mixchigon) 
d'Angistens située à DERSY. 
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CONSIDÉRABLE 


€ POUR LE SÉCHAGE D 


ER ET PEINTURES 


INFRA-ROUCGFE 


A SOUFFLAGE 


HASTRA 


BREVETÉ S6D0G 


Er Minutes 


SÉCHAGE DES LAQUES AU FOUR 
© RAPIDITÉ ET PERFECTION DANS LA RÉPARATION 
DES CARROSSERIES AUTOMOBILES. 
© COMPLÉMENT INDISPENSABLE DE L'ATELIER 
DE PEINTURE QU DES INSTALLATIONS 
DE SÉCHAGE DANS TOUTES LES INDUSTRIES 


d'Emploi / 


AUTRES FABRICATIONS : 
COMPRESSEURS D'AIR 
MACHINES A DÉCAPER AU JET DE SABLE. 
OUT LE MATÉRIEL DE PEINTURE PNEUMATIQUE 


DEMANDEZ LA NOTICE TECHNIQUE: SÉCHAGE PAR INFRA-ROUG! - 
ÉTABLISSEMENTS DÉPARTEMENT SA CAP 6500000007 


LUCHAIRE 


180 HAUSSMANN PARIS VIII’ ARR. TËL WAG.65:44 


Ce qui se publie à l’étranger 


MATIÈRES PLASTIQUES 


Produetion en grande série sur rectifieuse centreless de piè- 
ces en matières plastiques. The Machinist, 28 août 1954 (3 p.. 
9 fig. — Des pièces de révolution en matières plastiques (plexi- 
£las, acétate de cellulose, polystyrène, nylon, etc.) ou en 
bois, en liège ou en caoutchouc dur, peuvent être produites 
en grande série d'une façon très économique par le procédé 
de meulage centreless. 

Une seule meule est employée, la pièce étant appuyée sur 
un rouleau d'acier de forme correspondante. 

Le profil de la meule est obtenu et entretenu par simple 
moletage. La meule à former ou à dresser étant montée sur 
un mandrin à « toc » entre pointes, sur un tour, la mise 
en forme est faite par un galet en acier, formé à froid, tour- 
nant fou dans une chape supportée par le chariot du tour 
et fortement pressé contre la meule qui tourne à 80 tours par 
minute en baïgnant à sa partie inférieure dans un bac d’eau. 

La machine à meuler centreless est alimentée, de façon 
continue, en pièces brutes au moyen d'une trémie. Les pièces 
terminées sont entraînées par le liquide de refroidissement 
et recueillies sur une grille. La meule tourne à 3600 t/mn. 
On peut usiner ainsi des poignées, boutons, billes ou anneaux; 
un certain nombre de pièce de faible longueur pouvant être 
meulées à la fois dans un seul barreau et découpées en fin de 
meulage. 


DUT. 


Tubes à pâte en polyéthylène extrudé. Modern Plastics, dé- 
cembre 1954. La Badley Container Corp, de l'Etat de Massa- 
chussets, a lancé sur le marché des tubes à pâte entièrement 
en polyéthylène. 

Les tubes sont fabriqués, en grandes longueurs, par extru- 
sion, méthode qui donne des parois plus minces et plus régu- 
lières que le moulage. Sur le tube coupé à la longueur vou- 
lue, on soude par fusion la tête, elle-même en polyétylène. 

Après remplissage, le fond est chauffé et soudé sur lui- 
même par serrage dans des mâchoires. 


R. J. B. 
METROLOGIE 
Interconversion des cotes métriques et The Ma- 


chinist, 25 mars 1955 (5 p., 3 fig). — La conversion des cotes 
d'un dessin anglais en mesures métriques et inversement 
pose un problème pratique en ce qui concerne l'observa- 
tion des tolérances. Les trois règles simples suivantes per- 
mettent de le résoudre dans les meilleures conditions en pre- 
nant 1 inch = 25,4 mm. 

1. D'arès les tolérances indiquées dans le système d'origine, 
définir dans le système de conversion l'écart maximum et 
retenir le rang de la dernière décimale significative du nom- 
bre qui exprime cet écart. Soit n le rang. 

2. Convertir les deux cotes limites à une décimale de rang 

(n+2) près. Ce qui donne les deux cotes limites brutes. 

$. Arrondir ces deux cotes limites ainsi obtenues en con- 
servant seulement la décimale de rang n de façon à obtenir 
pour chaque limite la valeur qui se rapproche le plus de la 
cote brute. 

Si l'on admet que dans le système d'origine l'observation des 
tolérances conduit à un rebut de K % dans un stock quelcon- 
que de pièces fabriquées selon un processus donné, la conver- 
sion des mesures ne doit pas provoquer un excédent de rebut 
supérieur à 7 % des pièces contrôlées dans le même stock. 


T. 


OUTILS ET OUTILLAGES 


Outils à pointe en céramique l'usinage de l’acier. 
American Machinist, 22 novembre 1954. — Ce genre d'outil 
n'est pas nouveau, mais à jusqu'ici été limité à l’usinage des 
plastiques et des métaux relativement tendres. 


(Voir la suite page XXVII1) 
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PLAQUETTES BRUTES NOYAUX 
OUTILS NORMAUX © OUTILS 
SPÉCIAUX © OUTILS À CANNELER © 
FORÈTS À VERRE FORÊTS DE 
MAÇONMERIE © OUTILS RECTIFIÉS 
BURINS et CANONS DE DÉCOLLETAGE 
GRAINS D'ALESAGE © LAMES POUR 
GORGES DE PISTON FRAISES 
ALÉSOIRS BUSES DE SABLAGE 
BOULETS D'ETIRAGE © POINTES DE 
TOUR + POINTES DE RECTIFIEUSES 
ETC. © GUIDE.FILS © FILIÈRES 
MATRICES © 


ALLIAGES DE CARBURES METALLIQUES DURS 


IETE LE 


45 RUE DES ACACIAS - PARISI7 TÉL. GAL. 5962 + 


Voici les résultats que obtenons cou-$ 
ramment dans l'industrie, avec l'additifss 


huiles de coupe et de graissa e 


sons BARDA evec 10 


Temps d'usinage par couvercle … 4 h. Lh.15 
Temps d'usinage par dlésage … … .|7 à 8 minutes| 10 secondes 
Vitesse maximum possible de la broche! 530 tours 2.100 tours 
Temps pendant lequel la broche peut 
tourner sans grippage. … … … .|3 à 4 minutes infini 


25-27 Place de la Madeleine, PARIS-8' 
Tél. : ANJou 41.00 et 41.01 
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(Suite, 


Des perfectionnements ont été apportés en Russie qui per- 
mettent l'usinage de l'acier. Le matériru est un corindon frit- 
lé avec un liant au cobalt et qui est dur et résistant à la cha- 


TOUS LES JOINTS" | (4 in la pointe en céramique est extrêmement fragile, ils 
SÉCURITÉ... | 


Is nécessitent un montage rigide sans vibrations. 

Le meulage de ces outils se fait sur une meule céramique 
au carbure et la finition sur un disque de fonte avec une 
pâte de carbure de bore comme abrasif. 


T. 


SOUDAGE 


son économique et t ue entre les procédés de 
soudage oxyacétylénique et de sou à laure électrique en 
inerte pour les alliages d'aluminium. A//uminio, 
juille 954 (14 p., 4 fig). — L'auteur étudie six cas parti- 
culiers de production en séries relativement importantes de 
récipients et de fûts en métal léger. Un tableau, occupant 
deux pages, indique pour chaque type de fabrication les di- 
vers éléments qui ont été pris en considération dans le cal- 
cul du prix de revient des soudures dans le cas du soudage 
oxyacétylénique et dans le cas du soudage à l'arc en atmos- 
phère neutre (argon) soit avec électrodes de tungstène, soit 
avec électrodes fusibles. Les prix unitaires sont indiqués en 
lires. 

Dans bien des cas, le soudage oxyacétylénique est plus éco- 
nomique par suite du prix élevé de l'argon. Toutefois, les 
meilleures soudures obtennes par le soudage à l'arc peuvent 
faire préférer l'emploi de ce dernier. 


* Amiante et caoutchouc : 450-750-790-7 : AL. 
* Amiante tressé moulé : TRESSADIA! TRANSMISSIONS ET COMMANDES 


broche inte- 


nant constante la 
FRANOID - H ë chinenbau, janvier 1955 (1 p., 3 fig). — Ce dispositif adapté 


à un tour à charioter permet de Ve Au la vitesse de coupe 


. constante lorsque varie le diamètre tourné dans le cas du 

* Métalloplastiques L L. J. FLEX dressage plan où dans celui de la reproduction. Il se compose 

essentiellement de trois potentiomètres et d'un relais inver- 

*x C h h i pn seur. Le courant passant dans le relais est défini en grandeur 

aoutc oucs synt étiques é et en direction par la position de deux potentiomètres, le pre- 

JOINFRANITES mier étant réglé à la volonté de l'opérateur pour la vitesse 

de coupe désirée, le second étant asservi à la distance de l’ou- 

til à l'axe de la pièce. Le troisième potentiomètre est monté 

* SILICONES e TEFLON entre les deux premiers et sert de répétiteur à la commande 

de changement de vitesse continu, La vitesse de coupe ayant 

* Bagues normaolisées ét affichée pour le diamètre initial, si celui-ci varie il s'en- 

suit un déséquilibre entre les deux premiers potentiomètres, ce 

i membranes qui actionne le relais dans le sens convenable pour faire va- 

* Tissus gommés pour garnitures rier In vitesse de la broche de façon à maintenir constante 


la vitesse de coupe; en même temps, le mouvement de la com- 
mande de changement de vitesse modifie la position du troi- 
sième potentiomètre de la qualité correspondante et en sens 
inverse ce qui rétablit l'équilibre entre les deux premiers po- 
tentiomètres lorsque la vitesse de coupe est revenue à sa \a- 
leur de réglage, assurant ainsi l'auto-contrôle en « feed- 
back ». 


moulées 
etc... etc... 


Amélioration du rendement des transmissions à eames. Lie 
Technik, mars 1955 (11 p., 20 fig.). L'article présente une 
étude très circonstanciée des divers types de ‘transmissions à 
cames, notamment : à cames ouvertes, où le galet est guidé 
unilatéralement, à cames fermées, où le galet est guidé bilaté- 
ralement, dans une rainure ou par bourrelet, à mouvement 
plat et à trois dimensions, à galet simple et double, à glisse- 
ment etc. 11 indique les moyens d'améliorer le rendement et 
d'augmenter la résistance à l'usure par un choix judicieux de 
matériaux et leur traitement thermique. Une ctude très dé- 


Té 27-50 groupée: 


(Voir la suite page XXXIV 
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« 
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5 modèles de 400 à 800 de course 


Vue du modèle 135 - Course 500 
Coulisseau à section compensée 
Avances hydrauliques de 0,1 à 5 mm. 
Vitesse de coupe possible 100 m/min. 
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LIMES ET !:AMES FRAISEUSES 


(taille droite) (taille curviligne) 
D E 


FIRTH BROWN TOOLS Ltd. 
SHEFFIELD. (G. B.) 


TARIF GRATUIT 


Elles ne rayent pas, elles couper SUR DEMANDE 
Elles ne s'encrassent pas sur le bo: STOCK 
Elles épargnent votre temps et votre peine. de 200 à 400 mm. 


1/2 rondes, plates, carrée: 


Choix de la grosseur de taille : 


BATARDE (pas 28 mm.) - Sur métaux non ferr _:, matières non métalliques, grandes surfaces d'acier doux, bois. 
1/2 DOUCE (pos 1,9 mm.) - Sur bronze phosphoreux, laiton, marbre, aciers demi-durs, etc... 
DOUCE (pas 1,3 mm.) - Sur fonte, aciers inoxydobles, aciers durs, faibles surfaces. 


AGENTS EXCLUSIFS : 


Erasss GOLDRING C' 


10, RUE CAMILLE-DESMOULINS - LEVALLOIS-PERRET (Seine) 


R C. SEINE 337873 B TÉLÉPHONE, 
R. P. 21.275 SEINE CAE. PEREIRE 06-90 


| 

| 


FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE A LAMER 


PORTE MOLETTES A FILETER - POINTES TOURNANTES te 


PUISSANCE 
 SOUPLESSE 


MATÉRIEL 
OLÉO-HYDRAULIQUE 


e POMPES ET MOTEURS NYDRAULIQUES 
POMPES À PALETIES KÉELAWITE 


POMPES A ENGRENAGES TYPE G 
10 À 200 L/MINUTE 
0 A 100 KG/CM2 
POMPES À ENGRENAGES TYPE GHN 
10 A 20 L/MINUTE 
0 À 250 KG/CM2 
ENTRAINEMENT DIRECT OÙ PAR 
POULE JUSQU'A 3000 T/MINUTE. 


NALVES & ÉLECTRO-VALVES 


VALVES DE SURETÉ ET 6Y-PASS 
VALVES DE RÉDUCTION DE COM 
MANDE DE VITESSE VALVES 
D'INVERSION - ÉLECTRO-VALVES 
SIMPLES & DOUBSLES 


VÉRINS NYDRAULIQUES 
A SIMPLE ET DOUBLE EFFET TÉLÉSCO:- 
PIQUES (TOUS MODES DE FIXATION. 


TABLEAUX DE COMMANDES ET 
SIGHALISATION ÉLECTRIQUE 


SÉRIES POUR CONSTRUCTEURS 


NOMBREUX MATÉRIELS EN SERVICE 
INSTALLATIONS COMPLÈTES DANS 
TOUTES INDUSTRIES 


DEMANDER 

PI 524 

© 


VIS À 6 PANSACRI . 19 71 


Tête: 


4 JAURES PUTEAUX SEINE 


Pet 


LIVRAISON RAPIDE 


: 
H 
| 
BAVOIE 
H 
| 
H 
DIRECTION USINES MAISON VENTE PARIS" k 
258 RUE BOILEAU 60 RUE JP TIMBAUD 
— 
| 
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Ce qui se publie à l’étranger 


Microplare 


taillée des diverses méthodes de trempe superficielle, par cha- 
lumeaux et par induction, afin de dureir la périphérie des 


RS cames, est suivie de conseils relatifs à la construction et au 
graissage, tant des cames mêmes, que des galets, de leurs 
460 axes et des leviers de commande. C HN 


TRAVAIL PAR DEFORMATION 


Nouvelles applications du repoussage. Technische Rundschau, 
24 décembre 1954 (8p., 45 f.). —— Longtemps appliqué de façon 
artisanale par des ouvriers qualifiés joignant à l'habileté pro- 
fessionnelle une force physique considérable, le procédé du re- 
poussage, grâce à une technique rénovée et à des machines- 
outils spécialement adaptées, prend aujourd'hui une place 
importante dans le travail plastique des métaux. 

Le repoussage classique, c'est-à-dire l'obtention, à partir d'un 
flan en tôle, d'une forme creuse de révolution est facilité 
Suriace de ation par l'emploi de véritables tours à repousser à commande hy- 


750x7 10 draulique. 
Machine à ou 350x500 De nouvelles machines spéciales, travaillant de la même fa- 
rectifier Passage enire table et çcon qu'un tour à repousser, permettent aujourd'hui de tra- 
pianéteire meule 260 ::m vailler une pièce brute, plane ou préalablement emboutie en 
de gronde Diamètre de |: meule forme de capsule d'épaisseur constante pour lui faire pren- 
175 me dre une forme creuse de révolution d'épaisseur variable sui- 
Encombre vant un profil donné : c’est le repoussage-étirage qui allie la 
1000x7 50x1600 souplesse du repoussage à la puissance de l'étirage grâce à 
un tour spécial dont la poupée porte un mandrin, métallique 
de forme convenable sur lequel la pièce est formée et étirée 
SOZET 283, r. Poul Bert ee l'action d’un galet poussé par un puissant vérin hydrawu- 

ique. 

CONSTRUCTEUR LYON La poussée du vérin est cquilibrée de l'autre côté du man- 


drin par deux robustes galets solidaires, comme le vérin lui- 
— même, du chariot du tour. B T 


Eitude de la déformation élastique des presses. Mesure de 
l'effort de cisaillement, de la déformation élastique de la presse 
et de la course du poincon. Zeitschrift des Verein der Deuts- 
cher Ingenieure, septembre 1954 (4 p., 15 fig). Les élé- 
ments importants du travail des presses à découper, comme 
l'effort de cisaillement, la déformation élastique du bâti ct 
des organesgmobiles et la course du poinçon peuvent être 
exactement "Inesurés, chronométrés et enregistrés à l’aide de 
dispositifs de mesure électroniques. On peut distinguer dans 
le processus de coupe deux phases de ja course du poinçon 

dans la première phase, après le contact avec la tôle à dé- 
couper, le poinçon est presque immobilisé, pendant quelque. 
centièmes de seconde, tandis que le corps de la presse se dé- 
plateaux à 4 mors forme sous la pression croissante ; dans la deuxième phase. 


Ab MONDIU 418 


imdependonts qui ne dure que quelques millièmes de seconde, s'opère lc 
fixation par moyeu cisaillement de la tôle, accompagné de la diminution de pres- 
filetable sion. Le procédé décrit permet de contrôler le travail des 


presses en service et d'éviter ainsi des surcharges dangereuses 
que pourraient provoquer des outils émoussés. 
C. H. NX. 


VIBRATIONS 


Utilisation du eaoutchoue vuleanisé dans construction de 
machines, pour amertir les vibrations  Archiv, 
janvier 1955 (12 p. 21 fig). L'article déerit les divers cas 
d'utilisation du caoutchouc vulcanisé dans la construction et 
montage des machines pour amortir leur vibration et leur 
sonorité, démontre les erreurs souvent commises dans les 
installations, responsables des mécomptes observés, et indi- 
que les principes et les méthodes à suivre pour obtenir de 
bons résultats, En amortissant les vibrations, le caoutchonc 
diminue aussi la sonorité des machines, sa conductibilité 
coustique étant cinq fois inférieure à celle de l'air et cent 
fois inférieure à celle de l'acier. L'étude théorique des pertur- 
bations dues aux machines est accompagnée de tableaux 
et illustrée de nombreuses photographies des installations 
exécutées. 


C. H. NX. 
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300 sussance 
ASYNCHAONE | ABSORBÉE ; 18 WATTS 

de 10 Toursim | Couple disponible à ! 
200 | 20 kg/CENTIMÈTRE 


350! mwssance 
ASYNCHRONE | ABSORSÉE 18 WATTS 
de 2.600 Im | Couple disponible à 2 
à 2 Tours / min | 7 kg/CENTIMÈTRE 


TYPE 500 puissance 
ASYNCHRONE : ABSORBÉE WANIS 


COLLABORATEURS de 2.300 T/m Couple disponible à ! Te 
INFATIGABLES à 1 1/30 min | 5 hg/CENTIMÈTRE 


ET PRÉCIS 


_ 
LL 
L 


PUISSANCE 
couple 
DE TOUTE ENTREPRISE SYNCHRONE | 


UTILISANT DES APPAREILS ù de 750 Timin | couple ! 
ÉLECTRIQUES à T/8 jours | 2,5 hg/CENTIMÈTRE 


ALLIAGES LÉGERS 
LAITON - CUIVRE 


tuvstes 
SOUDO-BRASURE 
16 lignes 


SOCIETE DE VENTE DES ACIERS FINS ET SPECIAUX DE 
la Sté des FORGES & ATELIERS DU CREUSON 


SIEGE SOCIAL : 39, AVENUE FRIEDLAND PARIS 8e 


DEPOTS - BORDEAUX - GENNEVILLIERS - LILLE - LYON 
SAINT-ETIENNE - DIJON 


AGENCES — MARSEILLE — —  NANIES 
SYDERIC, 10, rue des Platanes, | 


EN VENTE TOUS LES MÉGOCIANTS EN 


XXXV 
| 
=] 
== 1} x 
| 
4 
VALENCE S'RHONE 18, RD. J. ROUSSEAU | 
 PARIS(3) 16. R. OÙ PONT-AUX-CHOUX, 
|  MICROMOTOR ARCHIVES 88-97 | | 
: NOUVELLE ADRESSE A PARIS : 76, avenue de la République, PARIS XIe — ROQ. : 65-41. 
| 
+ 
PERCEUSES - = 
: TARAUDEUSES — | 
re 
à 
| PERCEUSESe PERCEUSES -FRAISEUSES. 
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AGENCE EXCLUSIVE 


INDISPENSABLE POUR DÉCOLLETER 


EN BARRE, MANDRIN ET REPRISES 


TOUR REVOLVER 


SEMI-AUTOMATIQUE 


SMID CH 32 


Simple, rapide. maniable 


Nous egalement 
“"Revolver simple 


modeles 
e SRE 24 : 24mm . SRE 32 : 32mm 
BROCHURE 832 


PA 55 46 


Bibliographie 


(suile de la page Vi) 


La pratique du sondage oxyacétyléni- 
et des techniques connexes, pui 
. Leroy, M. Evrard, G. d'Herbe- 
mont, 344 pages, format 13,5 x 21 cm, 
210 figures et tableaux. Edité par les 
Publications de la soudure autogène, 
39, rue d'Amsterdam, Paris-. Prix 
600 francs. 


L'ouvrage « La pratique du soudage 
oxyacétylènique et des techniques con- 
nexes », s'inscrit dans la suite déjà lon- 
que des ouvrages rédigés sur les emplois 
de la flamme oxyacétylénique par les Or- 
gunismes de la Soudure. 

Ce livre tient compte, tout en restant 
sur le plan pratique, des données les plus 
récentes concernant notamment la notion 
de soudabilité, le soudage des divers mé- 
taux, le contrôle du soudage et des sou- 
dures. 

Certains chapitres, en rticulier ceux 
qui correspondent aux techniques les plus 
xénéralement connues et expérimentécs 
dans l'industrie, sont condensés sous 
forme de tableaux synoptiques particu- 
lièrement faciles à Poe Ceci à per- 
mis, tout en se maintenant dans les li- 
mites raisonnables en ce qui concerne le 
nombre de pages, d'introduire des déve 
loppements nouveaux, r rapport aux 
ouvrages précédents de l'Institut de Sou- 
dure. 

On y trouvera, par exemple, des infor- 
mations détaillées sur les machines et les 
méthodes d'oxycoupage, l'oxycoupage ave. 
jet de sable, l'oxyceoupage avec poudre de 
er, le lavage à l'oxygène, le soudobra- 
sage, la métaillisation et la plastication 
au pistolet, la trempe superficielle, le dé- 
capage à la flamme, le soudage oxyacé- 
tylénique ar pression, le soudage des 
matières plastiques, les métaux d'apport 


de rechargement, etc. 

En outre, les auteurs combleront cer- 
tainement bien des Incunes grâce aux dé- 
tails qui sont donnés sur les divers 
types d'installation de soudage et d’oxy- 
coupage, les générateurs d'’acétylène, la 
réglementation, la sécurité et la normali- 
sation. Ils faciliteront la solution de 
nombreux problèmes de fabrication grà- 
ce à l'important chapitre consacré à l'é- 
tude des déformations, aux montages et 
positionneurs. 


Aciers inoxydables. Aciers réfractaires, 
par }, Colombier, Docteur ès Scien- 
ces physique, Ingénieur en chef char- 
ge de la Direction des Recherches de 
la Compagnie des Ateliers et Forges 
de la loire, et J. Hochmann, Ingé- 
nieur-Docteur, Chef du Département 
« Chimie » de la Direction des Re- 
cherehes de la Compagnie des Ale- 


hers et Forges de la Loire, Préface 
de H M:icor, Président de l'Institut 
de Recherche de la Sidérurgie, Pré- 
sident dr la Compagnie des Ateliers 
et Forges de la Loire, Un ouvrage re- 
lé toiie de 517 pages, format 16 x 25 
avec 250 figures. 1955. Prix 4.750 
fr. Dunod, Editeur. 

L'étude de ces aciers est bien plus «r- 


due que celle des aciers moins alliés. La 
complexité des compositions utilisées et 
la multiplicité des phénomènes qui peu- 
vent se passer dans la matrice en sont 
la cause principale: mais les conditions 
d'emploi si variées de ces aciers et leur 
comportement si différent suivant les cas 
jouent dans le même sens. 

Les consommateurs ont donc besoin 
d'un guide très averti pour se reconnai- 
tre parmi les nombreuses qualités offer- 
tes par chaque producteur et pour orien- 
ter leur choix suivant leurs besoins 
propres. 


Ce guide a été réalisé d’une façon ma- 
gistrale par MM. CoLommien et HOCHMANx 
qui, depuis plus de 20 ans, étudient les 
aciers inoxydables et réfractaires, non 
seulement au laboratoire des Ets Holtzer 
devenus depuis la Cie des Ateliers et 
Forges de la Loire) mais aussi dans les 
ateliers de leur Usine d’Unieux et chez 
la clientèle, mettant à profit l'immense 
avantage de poursuivre des études de 
laboratoire en liaison étroite avec l'a- 
ciérie et les ateliers de transformation. 

Les auteurs parlent d'abord dans une 
première partie des aciers inoxydables. 
c'est-à-dire des aciers résistant aux 
agents corrosifs, pyr voie humide ou par 
voie sèche, à la température ordinaire ou 
aux températures modérées, inférieures. 
par exemple, à 300°. 

Dans une seconde partie, ils parlent! 
des aciers réfractaires, c’est-à-dire des 
aciers résistant chimiquement ou méca 
aux températures élevées, 
indiquant celles de leurs propriétés qui 
se rapportent à ce nouveau type d'utili- 
sation soit qu'il s'agisse de [a résistan- 
ce à la corrosion chaud, soit qu'il 
s'agisse de la résistance au fluage. 


La notation du personnel, conseils pra- 
tiques. Un ouvrage 108 pages, format 
16x24. 600 francs. Fditions de lEn- 
Moderne, 


La Notation du Personnel trouve 54 
place parmi les diverses mesures qui 
ont pour objet d'améliorer les relations 
humaines dans le cadre de la production. 
Mais ces techniques sont encore trop peu 
répandues et n'ont guère touché que l'é- 
lite de nos entreprises, alors qu'à 
l'étranger, et notamment dans les pays 
anglo-saxons, elles sont devenues de 
pratique courante. Un ouvrage pratique 
et clair sera done très utile. 


{Voir la suite page XX X VI11) 
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CHROMAGE DUR 


USINES de REVETEMENTS 
ELECTROLYTIQUES 


BOZEL-MALETRA 


14, Rue Gustore Etllel 
LEVALLONS PERRET (Seine 
51-83 


107. Av. - TOULOUSE 
LA 96 70 


Route de lassans TRÉVOUX (Ain) 
216 


NICKELAGE ÉPAIS 


L'OUTILLAGE 


LE SPÉCIALISTE FRANÇAIS 
DES OUTILS DE 


BROCHAGE 
ET DE 


FRAISAGE 
PRÉSENTE LES 
PLAQUETTES DE CARBURE 


MEDUR 


de le 
SOCIÉTÉ NOUVELLE DE L'OUTLLAGE R BV 
ET DE LA RADIO INDUSTRIE 


S.A ou Capital de 1.833 840.000 Frs 
45, Avenue Kléber, Paris XVI° 
Kléber 87-10 à 13 Lerbevel Paris I. 1. 


75, QUAI D'ORS TÉL 44.20 & 28 
PARIS 


45, 


| INSTALLATIONS 


|| DE PRODUCTION 
AIR e® AZOTE DES GAZ CI-CONTRE 


DE SÉPARATION 
COMPRIMÉS DE TOUS MÉLANGES GAZEUX 


ET LIQUIDES 


ARGON 
L'UTILISATION 


GAZ RARES D'OxYGÈNE er D AZOM 
ENTRANTS DE LIQUIDES 


ACÉTYLÈNE 
DISSOUS 


XXXVII 
| 
| | 
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POUR DÉCOUPER ET FAÇONNER 
LES TOLES, CONDUITES, 
CARROSSERIES, etc 


LEXIQUE 


DE LA 


PROPRIÉTÉ INDUSTRIELLE 


BREVETS D'INVENTION, DESSINS ET 
MODÈLES. MARQUES DE FABRIQUE 


por 


A. BOUJU 


ingénieur diplômé de l'Ecole Polytechnique et de l'Ecole 
Supérieure d'Electricité, Conseil en propriété industrielle 


XIV - 250 pages 16x25, avec 33 figures. 1955. Broché 1350 F 


En vente dans toutes les bonnes librairies et chez 


92, rue Bonaporte ED) Editeur, PARIS 6° 
C.C.P. Poris 75.45 DANton 99-15 


GENDRON FRER 


57 RUE COLIN  VILLEURBANN NE) 
{suite Cet ouvrage condense l'essentiel des  niewur en chef des services techniques 
Bibliographie ) formules susceptibles de guider les bu- Ce de La Plaine-Saint-Denis). 
reaux d'études soncieux de connaître à ‘organisation du travail matériel au 
L'émaillnge de ln tôle d'acier et de ln quelles règles se trouvaient soumis les bureau d'études, par M. LaMOURE, Ingé- 
fome. Brochure de 127 pages 21x27.  caleuls des assemblages soudés. L'auteur  nieur à l'Association des Ouvriers en 
Editions Techniques des Industries y ajoute de nombreuses notes de com- Instruments de Précision. 
de la Fonderie. mentaires correspondant à ses propres L'étude des mouvements et les stan- 
1 observations. dards de temps, par M. Donance. 
Cet ouvrage es la relation d un cyele Nous signalons en particulier la se- L'ingénieur d'études et le prix de re- 
complet de conférences organisées et conde partie qui se rapporte plus s vient, par M. Benan». 


réalisées par le Centre Technique les cialement aux problèmes de dntesthen 
Industries de la Fonderie sous l'égide des bâtis et pièces en acier soudé, par 
du Syndicat national des Emailleries comparaison à ceux de la conception 


Séries économiques et amortissement 
d'outillage, par M. CHARMONT. 


fur tôle et du Syndicat général des Fon- en fonte, d'un d'études  indépen- 
deurs de France. Destinées en principe La troisième partie traite des problè- ages 
faux cadres de maîtrise, l'ensemble de mes de caleul des soudures sous l'an- sÿ GEVILLE, rétaire général de 
ces conférences constituent en fait un  gle plus particulier de la consfruetion  !* Chambre Syndicale des Bureaux d'E- 
véritable Cours de Technologie dans cet- mécanique. tudes techniques. 
te branche spécialisée de l'émaillage des . Comment utiliser un bureau d'études 
métaux ferreux. Structure ct tectionr td indépendant, par M. de Lacmaux, ancien 
Il est présenté en trois parties trai- reaux d'études. Introduction par N élève de l'Ecole Polytechni ue, directeur 
lnnt successivement. et en détail : 1° =“ TN technique de la Société d'Etudes tech- 
des émaux, de leurs composition et ca- Poudercux, directeur général de l'A. niques. 
rnctéristiques ainsi que de leur élabor:- O.LP. (Association des Ouvriers en Le gérant d'affaires, par M. Mouter, 
x instrumeits de Précision), Un ouvra- Ingénieur à la Société Française Radio- 
tion de leur contrôle. s L 
2 de l'émaillage de la tôle. ge broché format 16x24, de 180 pa- Electrique. er f 
3° De l'émaillage de la fonte. ges et 12 figures. Editions Hommes et Classification et standardisation à l'é- 
Les deux dernières parties décrivent Techniques. 1958. ingénte À — 
ftai s omplet depuis 1. nge 
re tôles Les études et recherches orientemt et E. P.. membres de la Compagnie Pari- 


influencent toute Ja production d'une sienne d'Ingénieurs-Conseils. 
entreprise Elles sont à l'origine des 
échecs on des suceès de la firme sur le Amplification basse fréquence, par le 


ou pièces de fonderie jusqu'à l'applica- 
tion, la cuisson des émaux ainsi que l'a 
nalyse et la discussion des défauts qui 


peuvent apparaître. L'émaillage sur ja la qualité et du prix des pro- N 
eré à l'emploi récent duftitane. ser les détud IS tableaux. Relié toile, titre doré. 
es ureaux deétudes ont Philipps. Editeur 
B. T. elles été particulièrement précieuses. Le upps, 
présent ouvrage réunit les principales Ouvrage de base pour les étudiants. 
Pechnique du hâti soudé, par F. Koe- communications de ces Journées. Nous les ingénieurs et les techniciens. On y 
nigsberger, Commenté et adapté par en citons ci-dessous quelques-unes. trouve toutes les connaissances élémen- 
» été des urs- organigramme d'une entreprise, par M. a technique de l'amplification. est 
Lesnusque. Chef de Bureau d'Etude de done indispensable pour tous les techni- 
Eu pa À) la Compagnie H. Ernault Batignolles. ciens et les ingénieurs des P.T.T. de 
génieur LE, re Un ouvrage broché, Les bureaux d'études à la Société des l'Armée, de la Marine et de l'Air et, en 
lormat 135x215, de 122 pages et 11 Forges et Ateliers de Constructions Elec fait, pour tous ceux qui s'intéressent à 


figures. 1955 “Prix : 960 fr. triques de Jeumont, par M. Koux, Ingé- la technique de l'amplification. 
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Le décret du 4 Août 1935 vous oblige im- 
pérativement à n'utiliser que du courant à 
24 volts pour l'éclairage individuel de 
vos mochines et pour un certain nombre 
d'outres usages couronts{garages, locaux 


humides, etc. 


Le BlocSécurité DERI transformero votre 
courant de 110 ou 220 volts à la tension 
légole et vous mettra ainsi à l'abri de tout 
reproche, de toute 
même de tout remords. 

Le BlocSécurité DERI est intelligemment 
conçu, en vue d'un montage et d'un 
entretien faciles et pour un usage prati- 


quement illimité. 


responsabilité et 


Documentation € 


BLocSecuriré DÉRI 
ÉTABLISSEMENTS DERI 


179181, BOUL. LEFEBVRE, PARIS 1%, VAU. 2003 


TETE UNIVERSELLE 


PERCER 
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à 


INFORMATIONS 
Normalisation internationale 


ENGRENAGES 


Le Comité-Technique « Engrenages ». 
de l'Organisation Internationale de Nor 
malisation ISO, s'est réuni à Bruxelles 
du 8 au 10 décembre 1954. 

Au cours de la réunion, les projets de 
Recommandation ISO n° 12 « Crémail 
lère de Référence des engrenages cylin 
driques de mécanique générale » et n° 
13 « Modules et Diametral pitches des 
engrenages cylindriques de mécanique 
générale » ont été adoptés à l'unanimité 
moyennant une très légère modification 

Il est rappelé que Île «+ Diametral 
Pitch » est utilisé par les pays Anglo- 
Saxons pour caractériser les engrenages 
I n'existe s de traduction française de 
ce terme, £. France utilisant le module 
qui a une définition différente 

Le Comité a chargé le secrétariat d'étu- 
dier la possibilité d'unifier les tableaux 
des modules et les « diametral pitches 
de façon à aboutir à une gamme unique 
de grandeurs de dentures 

Le Comité a procédé à un échange de 
vues sur la question du déport des den 
tures et des modifications d'entraxes dans 
le cas des engrenages réducteurs de wvi- 
tesse et multiplicateurs de vitesses. I1 a 
confié la mise au point de la terminolo- 
gie relative aux engrenages cylindriques 
à un groupe de travail et la question des 
notations à adopter au Secrétariat 


TUBES EN ACIER 


Le sous-Comité « Tubes en acier » du 
Comité Technique « Tuyauteries et Rac- 
cords », de l'Organisation Internationa 


le de Normalisation ISO, s'est réuni à 
Düsseldorf du 1 au 4 juin 1954. 

Le premier point inserit à l'ordre dun 
jour était le suivant : Etude des diamèé- 
tres extérieurs des tubes de la série gaz 
et autres tubes en acier, Diverses réso- 
lutions ont été prises à ce sujet. 

En ce qui concerne l'établissement d'u 
ne liste de diamètres extérieurs ur tu 
bes en acier, le principe général d'une sé 
rie d'ensemble a été admis, et une séric 
d'ensemble des diamêtres extérieurs ex- 
primés en mm a été provisoirement ar- 
rêtée. 

Cependant, le sous-Comilé a décidé 
d'étudier périodiquement »ssibilité 
de réduire encore le nombre um diamé 
tres extérieurs, par suppression de cer 
tains d'entre eux dont les diamètres ne 
figurent pas parmi ceux indiqués comme 
« recommandés ». Enfin le sous-Comit 
1 demande au Comité « Unification des 
Codes de Chaudières » de choisir ses 
tubes pour chaudières dans la liste d'en- 
semble des diamètres établie par le sous- 
Comité. 

En outre, le sous-Comité a décidé de 
recommander tout particulièrement l'em- 
— de divers diamètres extérieurs de ln 
iste précédente. 

La réunion s'est poursuivie par l'étude 
de la question des tolérances sur les dia- 
mètres extérieurs. L'accord s'est fait sur 
la tolérance de + 1 sur Île diamètre 
extérieur des tubes lisses, en acier, sou 
dés ou sans soudure, d'épaisseur égale 
ou supérieure à l'épaisseur de paroi dite 
normale. Compte tenu des décisions anti 
rieures, la tolérance 1 % s'applique done 
à tous les tubes lisses de diamèire exté 
rieur compris entre 45 mm et 425 mm. 

Pour les tubes à fileter série gaz de 
diamètre nominal 3 1/2, 4, 5, 6 pouces. 


la tolérance de 1 % a été admise par les 
délégations à l'exception de celles du Ro 
yaume-Uni et des Pays-Bas qui estiment 
devoir maintenir, dans leurs normes na 
tionales, des tolérances un peu plus fai- 
bles. 

La question des épaisseurs de paroi des 
tubes à fileter série gaz a été ensuite 
examinée. Le Sous-Comité à adopté trois 
séries d'épaisseurs (légère, moyenne, for 
le), exprimées en mm pour des diumé 
tres nominaux exprimés en pouces al- 
lant de 1/8" 6 pouces, la délégation 
du Royaume-Uni réservant son accord 

Un compte rendu plus détaillé de cet- 
te réunion a paru dans le Courrier de 
la Normalisation n° 121 (janvier-février 
1955). 

COULEURS DE SÉCURITÉ 

La première réunion du Comité Tech- 
nique IS0O/TC 80 « Couleurs de Sécurité » 
de l'Organisation Internationale de Nor- 
malisation 180, s'est tenue à La Haye du 
5 au 9 octobre 1954 

A l'ordre du jour figurait en partieu- 
lier l'approbation du domaine des tra- 
vaux du comité, la diseussion et l'étude 
des principes fondamentaux devant gui 
der l'application des couleurs de séeu- 
rité, en s'inspirant des directives don- 
nées par les différentes normes nationa- 
les. L'ordre du jour comportait égale- 
ment la diseussion d'une proposition du 
Bureau International du Travail et des 
directives devant présider à l'élaboration 
d'une norme internationale des couleurs 
de sécurité. Etat enfin prévu un éehan- 
ge de vues préliminaire sur les formes 
de signaux et de symboles devant être 
combinés avec ces couleurs pour comple- 
ter leur application. 


(Voir la suite page XL) 
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XL LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 
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PETITES ANNONCES 


Prix de la ligne : 148 fr. (taxes comprises) 


ROULEUSES A TOLES NEUVES 
Es ROCHET, Constructeur 
176,846. Fours, AUBERVILLIERS. FLA 06-40 


Informations (suile) 


Les discussions ont mis l'accent sur le 
fait que si les couleurs de sécurité n'éli- 
minent pas à elles seules un danger, ei- 
les doivent permettre une identilica‘ion 
rapide de ceux-ci. Un certain nombre de 
résolutions ont été émises sur les caruc- 
iéristiques essentielles devant être pré- 
seniées par les couleurs de sécurité et 
sur la limitation de ces couleurs à trois 
couleurs principales (vert, rouge. jaune- 
vrangé). Une définition selentifique saris- 
faisante des trois couleurs de sécurité 
doit être recherchées, un Sous-Comité 
étant créé à cet effet. 

En ce qui concerne les schémas susccp- 
liblesg d'être utilisés en Maison avec ces 
(rois couleurs énoncées plus haut, Île 
Secrétariat du Comité réunira toute do- 
cumentation sur les travaux avant pu 
être réalisés par les organismes interna- 
tionaux s'intéressant aux questions de 


sécurité, 
Normes françaises 
NF E 27-881 : Axes goupillés et 
axes filetés (avril 1954). 
NF E 27-414 Ecrous normaux à 


créneaux (avril 1954). 
NF E 27-451 
naux (avril 1954). 
- NF E 27-484 : Goupilles fendues cy- 
lindriques (avril 1954), 
- NF E 27-486 
1954). 
tdhiées par l'Association Française de 
Vormalisation, 23, rue Notre-Dame-des- 
Victoire - Paris-?. 


Ces normes annulent et remplacent les 
normes E 27-381 - 414 - 451 et 484 homo- 
loguées en juin 1939. 


La principale modification réside dans 
la réduction, pour un diamètre d'axe dé- 
terminé, du diamètre du trou de goupil- 
lage et du diamètre de la goupille corres- 
pondante. 


: Ecrous hauts à cré- 


Goupillages (avril 


Ces modifications avaient été deman- 
dées par le Bureau des Normes de l’Au- 
tomobile (B.N.A.) et le Bureau de Nor- 
malisation de l'Aéfonautique (B.N. Aé) 
pour les raisons suivantes : 


1° I n'y a pas intérêt à avoir un trou 
de goupillage trop grand dans une tige 
donnée, car la tige est ainsi rendue inu- 
tilement fragile. Les essais effectués ont 
permis de constater que les assemblages 
comportant des goupilles de diamètre 
pius petit étaient aussi robustes que 
veux conformes aux anciennes normes. 


2° La réduction du diamètre des gou- 
pilles entraîne une réduetion de ‘eur 
pes de revient et permet en outre d'al 
éger le poids des ensembles goupillés. 
facteur non négligenble dans le cas dn 
matériel aérien. 


En vente au Service de Diffusion de 
l'AFNOR, 19, rue du 4-Septembre - Paris 
(29. Prix de chaque norme : 50 fr. Prix 
de l'ensemble 250 fr. (300 fr. franco). 


Le Soudeur Castolin 


Le fusceule N° 1/1955 du « Soudeur 
Castoli: revue de la Société des 
Soudure: Castolin S.A. à Lausanne, ren- 
ferme ur: douzaine d’exposés illustrés 


ayant pour sujet des travaux de souda- 
ge intéressants êfflectués à l'arc ou au 
chalumeau :::r les métaux les plus divers. 
Le technici-n y trouvera nombre de s0- 
lutions à retenir et de suggestions pra- 
tiques fort utiles. La plupart de ces rap- 
ports ont ‘lé soumis à l’occasion d'un 
concours. Ce périodique richement illus- 
tré sera :Tert gratuitement aux intéres- 
ses. 


Ur prix de beauté 
décerné à un contacteur 


Le Labe Beauté France » vient d’é- 
tre décerné par le Ministre de l'Industrie 
et du Commerce au nouveau contacteur- 
disjonct: BK 20, créé par l'Etablisse- 
ment Contacem de la Cie Electro-Mécani- 
que. 


Un dip 


le 2 mai i::5, 


ve a été remis solennellement 
au cours d'un diner à la 


Maison de l'Amérique Latine, 96, avenue 
d'lémn à Paris. 


Contacteur Contacem 


Les lignes sobres et harmonieuses de ce 
contacteur, mis au point en tenant comp- 
te des désirs réels de l'utilisateur, lui 
confèrent une silhouette esthétique et 
« fonctionnelle ». 


Mention:.ons qu'en plus de l'esthétique, 
un encombrement réduit, deux boutons- 
poussoirs «ucastrés et des performances 
électriques et mécaniques remarquables 
réservent certainement au BK 20 un bel 
avenir dans nos industries et à l'étranger 
où il fera honneur à la technique fran- 
Ççuise. 


Armoires vestiaires 
rectangulaires métalliques 


Une norme NF D 65-760, relative aux 
armoires vestiaires rectangulaires métal- 
liques, vient de paraître. 


La Norme Française NF D 65-760 (no- 
vembre 1947) éditée par l'Association 
Française de Normalisation avait été 
établie en conformité avec la Circulaire 
da Ministère du Travail Tr 16-47 du 26 
février 1947. Le but poursuivi était de 


mettre à la disposition des entreprises, 
aux conditions les plus économiques, des 
armoires-vestiaires normalisées répon- 
dant aux conditions fixées par le Minis- 
tère du Travail (en particulier, range- 
ment des vêtements de ville dans des 
compartiments distincts de ceux réservés 
aux vêtements de travail). Cette norme 
ne précisait que les dimensions extérieu- 
res des armoires et compartiments, la 
faible épaisseur de la tôle me semblant 
pas justifier l'indication des cotes inté- 
rieures. 


Dans la nouvelle norme NF D 65-760 
(Juin 1954) on trouve, en plus des indi- 
cations données par la norme de 1947, 
les hauteurs intérieures minima au-des- 
sous de la tablette porte-chapeau (150 
mm) et à partir de l’arête supérieure de 
la tringle (1450 mm). Des indications 
plus détaillées concernant les toléran- 
ces figurent également dans cette nouvel- 
le norme. 


Journées annuelles d’information 


du bureau des temps élémentaires 
24-25 Juin 1955 


Le Bureau des Temps FElémentaires 
avait pris cette année pour thème de ses 
Journées d'information des 24 et 25 
juin : 

La contribution de l'étude du tra- 
vail à la prévention des accidents et à 
la sécurité du personnel; 


— L'influence de l'effort sur l'allure du 
travail et sur la détermination des pau- 
ses intercalaires; 


— Les relations du Service des Métho- 
des avec les autres services de l'entre- 
prise. 


Le but était de mettre en lumière, par 
des exemples frappants, tout ce qui reste 
à faire dans ces vastes domaines. L'in- 
térêt avec lequel l'auditoire a suivi les 
exposés, la pertinence des questions po- 
sées au cours des échanges de vues ont 
montré combien les esprits sont préoc- 
cupés par ces sujets et désireux de se 
renseigner en vue d'aboutir à des réa- 
lisations pratiques. 


Dans l'ensemble, ces Journées d’Infor- 
mation ont été pour les assistants très 
fructueuses et, si elles ne leur ont pas 
apporté de solutions toutes faites, les ont 
certainement éclairés sur la voie à sui- 
vre pour résoudre leurs propres problé- 
mes. 


Biennale de la Mécanique 
de Haute Précision 


Inaugurée en 1948, la Biennale de la 
Mécanique de Haute Précision se pour- 
suivra celte année par une quatrième 
session que la Chambre Syndicale Na- 
tionale de la Mécanique de Haute Préci- 
sion, 37, “venue de Breteuil, Paris-7, 
urganise à Paris du 20 au 23 septembre. 


A la suite de la Biennale de 1953 qui 
a connu un vif succès, développant le 
thème de la : « Contribution de la mé- 
trologie industrielle à la suppression des 
rebnts », 

la Biennale de 1955, prenant pour thè- 
me : « Sens et portée de la mesure di- 
mensionnelle en Mécanique Industriel- 
le », 
offrira l'occasion d'intéressants débats à 
tous les techniciens qui suivront le cycle 
des conférences dont le programme sera 
adressé à toutes les personnes intéres- 
sées qui en feront la demande à la Cham- 
bre Sgndicale Nationale de la Mécanique 
d: Haute Précision. 
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Vérification des Fraises-Mères .... 


REMSCME ID 


e Contrôle de l'angle 
d'hélice des gorges 
Appareil SP 1 Module 1 à 10 


© Contrôle de l'angle radial de coupe 


Appareil SP 1 Module 1 à 10 
Appareil SP 2 Module 4,5 à 24 


Contrôle de la division . 


Appareil TP | Module 1 à 10 
Appareil TP 2 Module | à 14 


EXIMAP 96, B* Malesherbes PARIS 17e Tél: CARnot 19-68 
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Cette silhouette nouvelle est 
à la fois simple, esthétique 
et ‘fonctionnelle’ 


Cet appareil _ a mérité 
le label BEAUTE - FRANCE 


A les nouveaux 
CONTACTEURS-DISJONCTEURS 


commandent et protègent vos moteurs et installations 
dans des conditions exceptionnelles de sécurité : 


@ Pouvoir de coupure sous cos @- 0,3 : 500.A sous 500 V pour le type 20 A, 


600 A sous 500 V pour le type 32 A, 
@ Suppression des risques d'amorçage et de collage, 
@ Bloc de protection à 3 relais thermiques directs, réglables de 5 % en 5 %. 


Et il est en plus : 
très robuste, 
facile à installer et à monter (moins de 3 minutes pour un démontage complet), 


@ d'un entretien pratiquement nul, 

@ inusable (peut réaliser 10 millions de manœuvres), 

@ odaptable sous une présentation standard à tous problèmes d'automatisme. 


… FIFZ-VOUS À 


T'Renvoyez-nous ce BON aprés l'avoir agrafé à votre popier à lettres, C*“Electro-Mécanique 


et précisez, si possible, l’utilisation de ce matériel. 
Je suis intéressé, sens engagement de me port 37, RUE OÙ ROCHER PARIS (8!) 


e por votre documentation © por une visite © por une démonstration 
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